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序章  
 
第 1 節 研究の意図  
 
第 1 項 研究の背景と位置  
 
現代日本における彫刻は、明治期に工部美術学校（註0－1）の教育
課程で導入された西洋彫刻に源泉を辿ることができる。明治時代に入
ると政府は富国強兵策と共に西洋文化移入によって欧米諸国に比肩
できる近代国家の形成を目指した。そのような機運の中、1876年（明
治9年）に工部美術学校は開設され彫刻学教師としてイタリアからヴ
ィンチェンツォ・ラグーザ（Vincenzo Ragusa 1841～1927 伊）が
招聘され西洋式の写実彫刻が日本に移植されることとなった。情熱を
傾け西洋彫刻の移入にその身を捧げたラグーザではあったが｢物形模
造｣（註0－ 2）の考えはその後の彫刻界の中で尾を引いていき、近代
彫刻の展開に大きな影響を及ぼすこととなった｡ラグーザは工部美術
学校において塑造を中心として大理石彫刻なども指導し、自らも在日
7年の間に多くの作品を残している。またラグーザは日本に赴任する
前にも多くの彫刻を制作し、マリオ・オリベリ（Mario Oliveri 19
44 ～ 伊  ）が著したヴィンチェンツォ・ラグーザ伝『大理石の彫刻
家』の中には《アメリカにおける奴隷の自由》という作品をミラノに
溶炉を据えて自ら鋳造し成功したという記述がみられる（註0－3）。
このことからイタリア式の鋳造に関する知識は持っていたものと推
察できるが、日本に西洋の塑造を移植するとき鋳造まで繋げて考える
ことを植え付けることはしなかったのである。このことは彫刻原型を
ブロンズ化する段階において、工芸分野における鋳金の技術者が彫刻
の鋳造を担う結果になり、彼らの技術である込型鋳造法（註0－4）が
明治以降日本における彫刻鋳造の主流となることとなったのである。
伝統的な日本の鋳金の技術は徒弟制度の中で口伝えあるいは親方の
技術を見ることによって伝承して来たものである。従って、そのよう
な性格をもつ鋳金工房に部外者は容易く出入りすることはできなか
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ったであろう。彫刻家とて例外ではなく日本の西洋彫刻移入の段階で
鋳造工程と彫刻家は切り離されてしまったのである。日本人の繊細な
手技は複雑な形態も込型法で巧みに寄せ取りをして、優れた技術によ
り数々の鋳物作品を生み出してきた。彫刻家は鋳金家の確かな技術を
信頼して鋳造工程を任せ、鋳金家は期待に添うべく再現性の高い鋳物
に仕上げる。こうした関係がそれ以来長く続くこととなるのである。
明治20年代以降、近代国家の整備に伴い国内に設置するモニュメント
が必要とされたことで野外の大型ブロンズ像は盛んに制作され始め
ることとなった。大熊氏廣（1856～1934）の《大村益次郎像》や高
村光雲（1852～1934）が中心となって手掛けた《楠正成像》などが
代表的なものとして挙げられる。《大村益次郎像》は東京砲兵工廠が
鋳造を行い、《楠正成像》は東京美術学校で鋳金科の教授であった岡
崎雪聲（1854～1921）が鋳造を担当したものであるから、どちらも
真土（註0－5）による込型鋳造で、原型に忠実に再現されたものであ
った。明治の後半には荻原守衛（1879～1910）や高村光太郎（1883
～1956）らによりオーギュスト・ロダン（François-Auguste-René 
Rodin 1840～1917 仏）が紹介され、従来の「物形模造」のとらえ方
から内的生命の表現という新しい彫刻表現が確立されていくと共に、
塑造制作の材料であった粘土の扱いも変化を見せてくる。それまでは
土付の跡は箆できれいに均されてしまうことが多かったが、生き生き
とした粘土の肉付をそのまま最後まで残す表現も認められるように
なってくるのである。粘土の作品は乾燥すれば崩れてしまうものなの
で、恒久性のある素材に置き換えなければならない。みずみずしい粘
土の印象を伝える素材として、ワックスを塗布したブロンズの肌は最
適であり、また正確な形態の再現という点でも技術の高い日本の真土
型鋳造（註0－6）によるブロンズ化は彫刻家の要望に充分応える得る
ものであった。従って、塑造原型の制作は彫刻家が行い、鋳造は鋳造
家が行うという分業のシステムが確立していき、彫刻制作と鋳造は切
り離されて考えられることが一般的になっていったのである。  
転機が訪れるのは現代イタリア彫刻が日本に紹介され、イタリア蝋
型美術鋳造法が注目される 1960年代であった。現代イタリア彫刻は1
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950年代から「国際美術展」（毎日新聞社主催）で紹介されており、作
品を通してイタリア式の蝋型鋳造も徐々に日本人の目に触れ始まっ
ていた。そのような折、1961年の日本橋高島屋で開催された「イタリ
ア現代彫刻展」（毎日新聞社主催）は纏まった数が展示されたため現
代イタリア彫刻の全容が明らかになり日本の彫刻界に大きな衝撃を
与えることとなった。作品を見て、まず日本の真土型鋳造とは全く異
なった鋳肌を持っていることに多くの人が疑問を抱いた。しかも真土
による鋳型でなく石膏による鋳型であり、その石膏鋳型と酸化膜の程
よく残った鋳肌に多くの彫刻関係者は魅了されたのである。また、酸
で洗った鋳肌の処理においては指紋まで再現できる繊細さが認めら
れ、複雑に入り組んだ空間や逆勾配の谷など込型鋳造では到底再現不
可能な形態にだれもが驚き見入ったのである。筆者が初めてイタリア
式の蝋型ブロンズ作品を見た時、従来の真土型鋳造によるブロンズと
の差異を最も強く感じた点はブロンズの素材感が生々しく伝わって
くるところであった。つまり、鋳造工程の中で原型制作者が蝋原型の
時点で手を入れたり、ブロンズになってから鑢や鏨を使用し手の痕跡
を残していくことや、時には鋳張を残したり、湯道の切り跡を未処理
にして未完成と思われるような仕上げをすることもあり、そのように
原型制作者が直接素材と向き合うことで引き出される表現が見る者
の心を打ったのである。イタリア式の蝋型鋳造の大きな特色は鋳造工
程に原型制作者が参加することであり、日本が西洋彫刻を導入した明
治以降の流れと大きく異なるものである。イタリア式蝋型鋳造の出現
により戦後日本におけるブロンズ表現は新たな展開をみせはじめる
こととなったのである。  
イタリア蝋型美術鋳造法は、1950 年代にイタリアから日本に紹介さ
れ始まったと考えられる。このことについては第 1 章で詳しく考察す
ることにするが、紹介された当時、日本では未だその技法の原理は明
らかではなかった。そのため、鋳造家や彫刻家がイタリアへ留学しそ
の技法を日本に導入することとなった。1970 年代には中牟田佳彰の
『イタリア美術鋳物―ブロンズの工程と技法』やクリスチャン・ハウ
ザーの『鋳造彫刻』、さらには 1981 年に山本正道の『蝋型彫刻の技法』
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などの技法書が出版され蝋型鋳造への関心は高まっていった。日本の
美術鋳造の主流は真土やガス砂を使用した込型の鋳造法であったが、
1980 年代頃までには蝋型鋳造の割合も増加した。この時点まで多くの
鋳造家や作家が蝋型鋳造について研究してきた主眼はイタリア式蝋型
鋳造法を日本でいかにして再現できるかということであったと考えら
れる。従って、その後更にイタリア式鋳造法について踏み込んだ技法
の究明と、特質を生かした表現の可能性の追求が進んでいくはずだっ
た。しかし、1990 年代後半からのバブル経済の崩壊により彫刻需要も
冷え込み、それに伴って鋳造所が疲弊し蝋型鋳造も低迷していった。
ここまでの技法の導入は、彫刻家と鋳造家の連携によって制作される
スタイルが主流であったため、技術的な面での研究と改善は鋳造家が
担っていた。従って、鋳造所の弱体化は日本における蝋型鋳造の発展
にとって大きな痛手となった。1970～80 年代頃は鋳造家協会による
講習会や研修会が盛んに行われていたが、近年は蝋型鋳造に関する研
修会や技法書の発行もなく研究は停滞している状況である。従って、
ここでもう一度イタリア式蝋型鋳造による彫刻表現の本質に焦点を当
て、その特質とはどのようなことなのか論点を整理し、明確に示すこ
とは、今後の日本彫刻界におけるイタリア式蝋型鋳造の活性化と、新
しい展開において重要な指針となると思われる。これまでの蝋型鋳造
は鋳造家の行う鋳造工程の中に彫刻家が参加して鋳造による彫刻表現
を行っていくものだったが、本研究においては、彫刻家が鋳造行程ま
で一切を行い、造形と鋳造を連動させたところに新しい彫刻表現が生
まれるのではないかという視点に立って、実際の制作を通して考察し
ていく点で他の先行研究には見られない独自性があると考える。また、
これまで蝋型鋳造研究の大半は、技法的見地からなされてきた。造形
表現と鋳造技法を絡めたものがほとんど見られないという中において
本論の視座は重要な意味を持ち、本研究は意義のあるものである。  
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第2項  研究の目的と方法  
 
本研究で明らかにしていく点は、イタリア式蝋型鋳造における技法
の特質を生かした彫刻表現とはどのようなものなのかということであ
る。この主題の問いを解き明かしていくため、まず第１段階としてイ
タリア蝋型美術鋳造法の技法の本質を把握し、彫刻表現とその特質と
の関係にせまることとした。方法としては日本に導入された時代の背
景と、導入の経緯を調査することによって、日本における蝋型石膏鋳
造法の実態を探った。その結果を踏まえ、日本に導入されたイタリア
式蝋型鋳造法を実地で調査することによってその本質を究明すること
とした。また日本古来の真土型鋳造法との比較による考察も行い、イ
タリア蝋型美術鋳造法の特質をより鮮明に浮かび上がらせることも狙
いとした。次に第 2 段階としてイタリア蝋型美術鋳造法の技法と造形
の連動を図りながら制作を行い、彫刻表現の可能性を実践的に追究す
ることによって主題を明らかにしていくこととした。方法としては、
まず実践に入る前に蝋型鋳造による鋳造表現について現代作家の作例
を分析し表現法について考察することとし、その上で自己の実践した
作例を通してイタリア蝋型美術鋳造法の特質を生かした彫刻表現の可
能性について論考することとした。  
 
第 2 節 イタリア蝋型美術鋳造法の概要について  
 
ここでは鋳造に関する用語や蝋型鋳造法の工程の概略など簡単に触
れることとする。    
イタリア蝋型美術鋳造法を簡単に説明すると、蝋（註 0－7）によっ
て原型を制作し、蝋の湯道（註 0－8）やガス抜き（註 0－9）を取り
付け、耐火石膏（註 0－10）で被って鋳型にした後、焼成して脱蝋し、
蝋の抜けた間隙に熔解したブロンズ（註 0－11）を流し込む方法であ
る。古来蝋型鋳造は中国、エジプト、ギリシアなど、世界各地でみら
れ、日本でも奈良時代には蝋型鋳造で小金銅仏が鋳られており、その
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技法は日本の伝統として現代に伝えらえて来た。それは、鋳物砂と埴
汁（註 0－12）を混ぜ合わせた真土（註 0－13）で鋳型を成型してお
り、現代のイタリアで行われている石膏鋳型とはブロンズの肌が全く
異なる。このことからイタリアのものと日本のものとは区別され、一
般的に日本式のものを「真土式蝋型鋳造法」と呼びイタリアのものを
「イタリア式蝋型鋳造法」あるいは「蝋型石膏鋳型鋳造法」などと呼
んでいる。しかし今日、美術関係者の中で「蝋型鋳造法」の意味範囲
は狭まり，イタリアのものを限定して指すようになってきた。本論文
の標題では「イタリア蝋型美術鋳造法」と表記した。これは 1974 年
出版されイタリアの蝋型鋳造法を紹介した書物としては最も早かった
中牟田佳彰の『イタリア美術鋳物 －ブロンズの工程と技法－』の中
で使われたものであるが、本論では、文脈の中で適当と思われるイタ
リア式の蝋型鋳造法を表す表記を用い、特に統一をしていない。  
次にイタリア蝋型美術鋳造法の概略を工程に沿って簡潔に説明する
こととする。一般的には彫刻家が石膏等で作品を制作した後に、作品
は鋳造所に持ち込まれる。蝋型鋳造過程の最初の工程は、原形から雌
型（註 0－14）をとることである。イタリアでは、大きく分けて 3 種
類の技法で雌型作りが行われている。石膏による割型、シリコン型、
ゼラチン型である。粘土の原型から直接雌型を作る場合もある。次に
雌型の内側に蝋を塗り厚みを付けて型を合わせ、合わせ目を蝋で繋ぎ
型を外す。そうすると彫刻家が作った原型と同じ形の蝋の原型が出来
上がる。その時に型の合わせ目に張（ばり）が出たり、型のずれが生
じたりする。また蝋が冷えた時に歪みが生じることもある。そこで蝋
原型を修正する工程が出てくるのである。従って鋳造家が蝋原型にし
た後、彫刻家は蝋原型が忠実に再現されているか確認しなければなら
ないのである。そこに彫刻家が鋳造工程に関わらなければならない必
要性がでてくるのである。従ってイタリアの彫刻家は頻繁に鋳造所に
出入りすることとなり、彫刻家と職人との連携は必然的に生まれてき
たのである。また、この段階で更に蝋の直付けによる制作が可能にな
るのもこの鋳造法の特徴であるといえる。蝋原型が完成した後は、そ
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れに中子（なかご）（註 0－15）と外型を繋ぎとめる役目をする笄（こ
うがい）（註 0－16）を刺したり、湯（註 0－17）が作品に流れ込むた
めの湯道と呼ばれる管を取り付けたり、湯から発生するガスを鋳型の
外に排出するためのガス抜きと呼ばれる管を取り付けたりする。その
後全体を鋳型材で覆う。鋳型材は石膏とレンガ粉とルウト（註 0－18）
を混合したもので耐火石膏とも呼んでいる。鋳型が完成した後、窯の
中に入れて焼成し、蝋を焼いて焼滅させるのと同時に、鋳型の水分も
抜く。次に焼成の済んだ型の中に熔解したブロンズを流し込む。最後
にブロンズが冷めて固まるのを待ってから鋳型を割って中のブロンズ
作品を取り出し湯道・笄を取り除き仕上げる。耐火石膏や酸化膜が鋳
肌表面に残った状態の仕上げ方は「鋳放し」と呼ばれ、偶然にできた
効果を期待するものであるが蝋型ブロンズの素材を生かした表現と言
えるであろう。今から約 50 年前にエミリオ・グレコ (Emilio Greco 
1913～1995 伊 )やジャコモ・マンズー（Giacomo Manzu 1908～1991 
伊 )は、この「鋳放し」の仕上げで日本の彫刻関係者を魅了したのであ
る。近年美術鋳造の業界では耐火石膏の鋳型材に代わるものとしてセ
ラミック材を使用し始めた所もある。その鋳造法はセラミック鋳造（註
0－19）と呼ばれている。石膏鋳型に比べ表面に味わいが乏しく筆者
には物足りなく感じられるのであるが、制作工程において労力と時間
が短縮される合理的な方法で近年増加している。表面を仕上げた後は
色付け仕上げを行う。日本の伝統的な工芸の流れをくむ鋳造所では幾
種類もの色付けの技法を保有しているが、イタリアの彫刻の鋳造は基
本的には色の種類は多くない。色付けは酸洗い（註 0－20）し、表面
をきれいにして行うが、酸で洗ったままの仕上げ法も多くみられる。
この部分の考察は彫刻素材の捉え方とも関係し非常に重要なところで
ある。以上が蝋型鋳造法の工程概略である。  
 
第 3 節 本論の構成  
 
第 1 章では日本にイタリア蝋型美術鋳造がいつ頃伝わったのか、そ
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してどのようにしてその技術が実際に導入され進展していったのかと
いう、国内受容の経緯について考察した。イタリアにおけるブロンズ
鋳造はローマ時代以前に遡り行われていたもので、時代を経て技術や
材料は改良されてきたが、基本的な原理は変わることがなかった。そ
のように古くから行われていたものが、日本においては戦後 1950 年代
に、現代イタリア彫刻が日本に紹介されたのを契機として知られるこ
となったことについて、明治期の導入の可能性も含め考察した。また
その時期イタリアに留学した日本人彫刻家が自作を通してイタリア式
蝋型鋳造の魅力を日本の彫刻界に示したことや、鋳造家がイタリアの
鋳造所で研修を行い、その技術を日本で広め、日本の彫刻界全体に浸
透させていった経緯についても詳細に考察を行った。  
 第 2 章ではローマのフラミニア鋳造所の鋳造法について実地調査に
よる資料収集からその特質について考察を行った。戦後イタリア彫刻
家たちが鋳たブロンズはローマのニッチ鋳造所で行ったものが多く、
また最初に鋳造家たちが日本に紹介した技法はニッチ鋳造所のもので、
それが日本におけるイタリア式蝋型鋳造のスタンダードになったと本
論では結論づけた。ニッチ鋳造所は 1980 年に閉鎖されたため、その技
法を受け継いで鋳造を行っているフラミニア鋳造所で調査をすること
とし、自作を持ち込み、それを鋳造することで、1）雌型作り、2）蝋
原型制作、3）鋳型作り、4）焼成、5）鋳込み、6）仕上げの各工程で
の資料収集を行った。そして、実地での体験と得た資料をもとにイタ
リア式蝋型鋳造の特質について踏み込んだ考察を行った。  
第 3 章においては、イタリア美術鋳造法の特質を究明することを目
的とした。そのため第 1 節においては他の鋳造法と比較しながら考察
する方法をとることとした。比較の対象はイタリア美術鋳造法が日本
に導入される前に日本の美術鋳造の主流を占めていた真土型鋳造法が
相当であると考え、実際に自作を真土型鋳造所に持ち込み、職人の指
導を受けながら鋳型作りから鋳込みまで体験することによって資料を
収集した。次に真土型鋳造法の調査結果をもとに、イタリア美術鋳造
法との比較を行い、イタリア美術鋳造法の特質を論考していった。第
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2 節と第 3 節では蝋型石膏鋳型鋳造法の最も重要な特質である蝋と石
膏鋳型について、材料的な側面からそれが技法にどのような影響を与
え、イタリア美術鋳造法の個性となりえたかを考察した。最後に第 4
節ではブロンズに鋳造した作品をどのように仕上げていくか、イタリ
アの仕上げの考え方と日本の真土型鋳造所の仕上げを比較しながら彫
刻表現としての仕上げの在り方について考察したものである。  
第 4 章では、表現と密接に繋がったブロンズ鋳造法を蝋型鋳造によ
る彫刻表現の新しい展開と位置付け、具体的な例を取り上げ考察した。
現代のブロンズ鋳造はより多様化し、従来型の素材を置き換えるため
のブロンズ化ではなく、ブロンズ素材の特質を視野に入れ、表現と密
接に繋がったブロンズ鋳造も行われるようになった。これはイタリア
式の蝋型鋳造法が日本に伝わったことにより、より日本人に意識され
るようになったためと考えられる。第 1 節では原型から雌型を起こし、
それによって作られた蝋原型に手を加えることによる造形について、
第 2 節では蝋で直接制作していく造形について、第 3 節では蝋以外の
材料を用いた原型の造形について考察した。そして、次章で述べる自
作をもとにした蝋型鋳造表現の可能性を追究していく理論的な根拠と
することを目的とした。  
第５章は、今まで考察してきた蝋型の特質を踏まえ、鋳造彫刻にお
ける魅力ある表現について制作を通して実証しようとした作品の制作
報告となるものである。イタリア美術鋳造の特質を考察した結果、重
要なものとして２点あげることができた。まず第１点は彫刻家が原型
制作から鋳造まで行うことが可能であること。そして彫刻家が鋳造工
程に関与することで、原型を忠実にブロンズに置き換えるといった方
法から、原型は鋳造過程で変化させていく方法が可能となったことで
ある。特に蝋原型やブロンズの仕上げの段階で各々の素材の特質を生
かした表現ができるのである。第２点として、材料・技法面からの特
質を考察したとき、蝋原型に直接手を入れて作ることと、石膏で鋳型
を作ることによって複雑な形態をブロンズ化でき、またイタリア美術
鋳物固有の鋳肌を得ることができることである。この２点を踏まえる
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ことによって蝋型の特質を生かした表現はどのようなものなのかとい
う本研究の主題に対する答えを 3 点の完成作品によって示したもので
ある。しかし、表現の可能性を 3 点の作品で論じ尽くせるものではな
く、今後の継続研究によってさらに探求していくものとした。  
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註  
0－1 我が国最初の官立美術学校。工部省工学寮付属として、1876 
年（明治 9 年）東京虎ノ門に開設。工部美術学校には油絵科 , 
彫刻科、図学科の 3 科を設置し油絵科をフォンタネージ、彫刻
科をラグーザ、図学科をカペレッティが担当した。  
0－2 工部美術学校の創設当初の教科内容の規定に「彫刻学ハ石  
膏ヲ以テ各種ノ物形ヲ模造スル等ノ諸術ヲ教ユ」とある。  
0－3 マリオ・オリベリ（Mario Oliveri）著、ヴィンチェンツォ・  
ラグーザ伝  原名『大理石の彫刻家』 p.289。  
『ラグーザお玉』木村毅  恒文社  発行 1980年  所収。  
0－4 原型模型に鋳型砂を押し付け（込め付け）、雌型を作り、その  
中に中子を制作する鋳型作りの方法。鋳型砂（真土）を使っ  
て作る鋳型は、込型の他に、引き型、蝋型などがある。  
0－5 「まね」と呼び古くから鋳型制作の材料として用いてきた  
土で、鋳物砂と粘土汁を混ぜ練ったものを焼いて砕いたも  
のを指す。肌土には細かい篩にかけたものを使用し、型の外
側は荒い篩にかけたものを使用する。  
0－6 真土による込型で鋳型を作り焼く。型の温度が高いまま鋳  
込むので焼型とも呼ばれる。冷まして鋳造するものを惣型  
という。  
0－7 蝋の成分は、エステル、脂肪酸、アルコール、高級炭化水  
素などであり、市販の蝋は蜜蝋、パラフィン、セレシン、  
カルナバ蝋などである。これらは混合、配合して、精密鋳  
造用の原型材などに使用される。  
0－8 湯口と堰との間を連結する溶湯の流路。  
0－9 鋳型に注湯した際に、砂中に発生するガスや空気を抜くた  
め、外型や中子の砂の中に設けられるガスの通路。  
0－10  石膏に煉瓦粉あるいはシャモットなどの耐火材を混入した  
もので蝋原型を包む鋳型材。  
0－11 銅を主成分とし、亜鉛と鉛と錫などが混じった合金。  
0－12 粘土水のことをいう。  
0－13 鋳物土を焼いて粉にしたものに粘土汁（埴汁）を混ぜたもの  
で真土型鋳造の鋳型の材料となる。  
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0－14 原型の外側に石膏などを被せ、それをいくつかに割って取り  
外したもの。雌型を合わせてその中に石膏等の材料を鋳込め  
ば原型と同じ複製品を得ることができる。  
0－15 蝋原型内部の空間を鋳型材で充填した部分を指す。中子を作  
ることでブロンズ作品内部を空洞にすることができ作品の大  
型化が可能になった。  
0－16 外鋳型と中子を繋ぐ鉄の棒、蝋型鋳造においては一般的には  
鉄釘を使用している。  
0－17 熔解金属のことを指す。  
0－18 一度使用した鋳型材をミルなどで粉砕し、粉にしたもの。  
0－19 基本的には蝋型鋳造法である。イタリア蝋型美術鋳造法の鋳  
型材は石膏とルウトであるがセラミックシェルモールド法は  
ジルコン、溶融シリカ、アルミナなどの材料を用いて鋳型を  
作る。鋳型成型は耐火性の液状粘結剤と耐火粉末を混ぜたス  
ラリと呼ばれる泥状物の中に原型を浸漬し直後に耐火砂を振  
りかける。その後しばらく乾燥させたのち再び同じ工程を何  
度か繰り返しシェル状の鋳型を厚くしていく。  
0－20 鋳造した表面の酸化膜などを硝酸や硫酸で洗い落とすこと。  
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第 1 章 国内受容の経緯  
 
第 1 節 導入された時期について  
 
第 1 項 明治期  における導入の可能性について  
  
日本にイタリア式の蝋型鋳造法が導入された可能性のある時期とし
てまず考えられるのは、明治政府が日本の近代化を推し進める中で、
1876 年（明治 9 年）洋風美術教育機関として工部美術学校が創設され
イタリア人ヴィンチェンツォ・ラグーザ（Vincenzo Ragusa 1841～
1927 伊 )がそこで西洋式塑造の教育にあたっていた頃である。日本近
代彫刻史家である中村傳三郎 (1916 ～1994)は『明治の彫塑』の中で
次のように記述している。  
 
「なかでも大熊氏広（安政三年‐昭和九年〈1856－1934〉）は明治 9
年（1876）工部美術学校の創設とともに入学して、・・（中略）・・彫
刻科助手を命ぜられた。また同学中鋳造の技を学んだ最初の人で、ラ
グーザが自宅にこしらえた鋳造場に出かけて鋳物のことを学んだ。」  
（註 1－1）  
 
このことからラグーザは三田の小山町の官舎のそばにアトリエを持
ち、そこに鋳造場を敷設していたことが分かる。しかし、本書にはど
のような鋳造法を大熊が学んだか詳細については述べられていない。
工部美術学校関係の文献を調査してみたが、鋳造に関した記録はほと
んど無く、工部美術学校第三期生の佐野昭（1866～1955）が「光風」
第四年第 1 号『舊工部美術學校の彫刻部』の中で次のような記述を残
しているのが僅かにみられた。  
 
「・・・それから鑄物師や漆工を自宅へ雇って製作を命じたり、製法
を習ったりしていました。」（註 1－2）  
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しかし、この短い記述ではあるがラグーザは自宅に鋳造場を敷設し
鋳物師を雇ったほど鋳造について強い関心を抱いていたということが
窺い知ることができる。では何の目的で制作を命じ、製法を習ってい
たのだろうか。塑造は粘土で制作し、最終的には恒久的な素材に置き
換えなければならない。塑造家であれば大概ブロンズに置き換えるこ
とを望むであろう。しかし、当時日本には西洋彫刻を鋳造した職人は
いなかったにちがいない。日本の職人の技法は真土を鋳型に使用した
込型鋳造法であり、弥生時代に大陸から伝えられ銅剣や銅鐸の製作を
起源として大仏や梵鐘の鋳造などを経て大陸の技術を導入しながら日
本独自に発達してきた技法である。従って、当時イタリアで行われて
いた蝋型石膏鋳型鋳造法とは技法も使用する材料も異なるので、真土
を用いた込型鋳造法でラグーザの作品を鋳造したとすればラグーザの
イメージしていた鋳物とは随分と掛け離れた物ができたに違いない。
ラグーザが自分の作品を望むような鋳物に仕上げるためには自分のア
トリエに鋳造場をこしらえ、イタリア式の鋳造法で自作を鋳造しなけ
ればならなかったのである。マリオ・オリベリの著したヴィンツェン
ツオ・ラグーザ伝『大理石の彫刻家』の中に次のような記述がみられ
る。  
 
「それから《アメリカにおける奴隷の自由》の像を造った。これは仲
間の美術家達の勧めにより溶炉をミラノに据えて自ら鋳たが大成功で
あった。」（註 1－3）  
 
これをそのまま事実と認めるならば、ラグーザは当時のイタリアの
鋳造技術を駆使することができたか、少なくとも知識は持っていたと
いうことができ、彫刻家ラグーザが自作のブロンズ化を主な目的とし
て自宅に鋳造場を作り鋳造師を雇ったと解釈することもできる。ラグ
ーザがイタリア式蝋型鋳造法で自作を鋳造しようとしたと仮定すると、
鋳造に必要な材料の調達の問題が上がる。その材料の中で特に重要な
のが蝋と石膏であるが、当時それらは調達することができたのであろ
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うか。日本にも古くから美術鋳物の鋳造法に蝋型鋳造法があり、蜜蝋
と松脂を混練したものが使用されていた。この方法は 7 世紀初頭の飛
鳥、奈良時代に仏像、仏具の製作のために行われていた。これは鋳型
の材料に真土が使用されているため、イタリア式の蝋型石膏鋳型鋳造
法とは若干異なっている。この技法は鋳金の分野で伝統的に受け継が
れて来ているので、蜜蝋等は商品として流通していたものと考えられ、
ラグーザが蝋を入手することは比較的容易だったと推測できる。石膏
は当時舶来品を使用し、工部美術学校で塑造を石膏に置き換える教程
があった。また、藤田文蔵がアトリエ第 11 巻第 1 号『ラグーザ先生
の事ども』の中で次のような記述を残している。  
 
「先生は丸彫殊に石材彫刻、大理石彫刻に巧みでした。當時石膏は舶
來品を使ってゐたのですが、その頃仙臺から石膏の石が産出され先生
の監督によつて石膏に燒いていたものです。」（註 1－4）  
 
この記述から日本で産した石膏もあり、入手することは可能であっ
たと考えられる。技術的な知識があり、材料がそろい、職人の手を獲
得すれば、イタリア式蝋型鋳造法でラグーザの作品を鋳た可能性は充
分考えられる。1940 年（昭和 15 年 )に発行された隈元謙次郎著『明治
初期来朝伊太利亜美術家の研究』 (註 1－5)の中に『ラグーザの日本に
於ける製作及び其の他の遺作』という項があり作品の詳細なデータが
載っている。しかし、これを見ると《山尾庸三像》（図 1－1）のみが
ブロンズでしかもラグーザの帰国後 1931 年（昭和 6 年）9 月に彼の
門弟であった菊地鑄太郎（1859～1944)によってブロンズに鋳造され
たことが記されている。そしてラグーザが在日中「第二回内国勸業博
覧會」で発表した《日本婦人》（図 1－2）やその他の作品などは、少
数の大理石やテラコッタを除いては全て石膏であることが記されてお
り、ラグーザが在日中に自作をブロンズに鋳た形跡を認めることがで
きなかった。  
 次に、前述したように、中村傳三郎が『明治の彫塑』の中で、工部
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美術学校でラグーザに指導を受け鋳造のことも習ったとしている大熊
氏廣に焦点を当て、イタリア式蝋型鋳造法で作品を鋳た可能性につい
て考察することとする。明治時代に入ると国家的に顕彰されるべき人
物の像を都市の重要な場所に建設する企画が、西洋文化の導入と共に
ヨーロッパに倣って漸次起こり始めることとなった。《大村益次郎銅
像》（図 1－3）は､1883 年（明治 16 年）春はじめてその建造が計画さ
れ、大熊氏廣が原型制作を発起人から委嘱されたのは 1885 年（明治
18 年）春であった。大熊は初めての大仕事に不安を感じヨーロッパの
銅像の実物やその在り方、技法を深めることを目的とし、フランスと
イタリアへ留学している｡ 
  
「21 年（1888 年）3 月憧れの渡仏が実現した。パリ美術学校を経て
十月にはローマ美術学校へ入学、イタリア彫刻界の巨擘といわれたジ
ュリオ・モンテヴェルデの門にはいり騎馬の大作を学ぶなど現地で新
しい芸術に触れた。モンテヴェルデ先生の指導で時のイタリア皇后マ
ルゲリータ陛下の肖像を作ったことは、彼の滞欧中の忘れられない出
来事だった。」（註 1－6）  
 
以上の記述は滞欧中の大熊の様子を示すものであるが、現地にて実
際に肖像の制作に当たっていることから、大熊はブロンズ鋳造の工程
を学んだ可能性が充分に推察できる。また、ラグーザの鋳造場に於い
て鋳造のことを学んだ彼は、鋳造に関して基本的な技術・知識はあっ
たと考えられ、イタリア式蝋型鋳造を吸収する基盤は整っていたとみ
てよい。騎馬像の大作は《マルクス･アウレリウス像》を範として､ア
ンドレア・ヴェロッキオ（Andrea del Verrocchio 1436～1488 伊 )の
《バルトロメオ･コレオーニ像》など既にルネサンス時代以降イタリア
やフランスに多くの傑作が残されている。また騎馬像の鋳造技法につ
いてもレオナルド･ダ･ビンチ (Leonardo da Vinci 1452～1519 伊 )が
手稿にスフォルツァ記念像の鋳造計画について細かい記述を残してい
ることから、手稿の手書きの写本を通し、あるいは職人たちの口伝に
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よって騎馬像の鋳造技法は普及されていたと考えられている。従って
モンテヴェルデの門に入った大熊が騎馬像の大作を学んだと言うこと
は、ある程度普及された騎馬像の蝋型鋳造技法も含めて学んだと解釈
できる。大熊は 1889 年（明治 22 年）に帰国し､ 4 年の歳月をかけて
大村益次郎像の制作にあたった。これは日本で初めての石膏を原型と
したものであった。しかし、鋳造は東京砲兵工廠が担当したというこ
とであるから、日本式の真土を用いた込型鋳造であり、イタリア式の
蝋型鋳造は行われなかったのである。  
 明治期にイタリア式の蝋型鋳造が日本に導入されていたかどうか、
最初に西洋彫刻を移植したラグーザとその教え子である大熊氏廣に焦
点を当てて考察したが､どちらもその技法は知っており、日本において
は鋳造職人の介在によってその技法で自作を鋳造した可能性は十分考
えられる。しかし、イタリア式の蝋型鋳造を行ったかどうかは憶測の
域を出ない。いずれにせよ普及させることはしなかったし、それが当
時の日本に根付いていないのは事実である。ドナテルロ（Donatello 
1386～1466 伊 )や、ヴェロッキオが彫刻家でありながら、鋳造まで自
らの手を染めて作品に対して最後まで責任を持ったことや、ダ・ビン
チがスホォルツァ像の鋳造法について手稿を残しているように、彫刻
の制作と鋳造は切り離さないのがイタリアルネサンス時代の考えであ
った。ラグーザも自ら鋳造することはあったが、日本に西洋の塑造を
移植するとき鋳造まで繋げて植え付けることができなかったのである。
このことによって、鋳金といういわば工芸の技術で彫刻の鋳造を担う
結果になり、込型鋳造法が彫刻の鋳造の主体となることを容認してし
まったのである。その後、現代イタリア彫刻が紹介されイタリア蝋型
美術鋳造法が注目される 1960 年代まで塑造と鋳造は切り離されて考
えられることになったのである｡ 
 
第2項  現代イタリア彫刻が日本に紹介された頃  
  
1957 年 12 月 10 日に発売された『現代イタリアの彫刻』 座右宝美
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術叢書３の中で著者土方定一（1904～1980）はペリクレ・ファッツィ
ーニ（Pericle Fazzini 1913～1987 伊）(図 1－4)、グレコ（図 1－5）、
マンズー、マリノ・マリーニ（Marino Marini 1901～1980 伊 )（図 1
－6）、アルトゥロ・マルティーニ（Arturo Martini 1889～1947 伊 )、
ルチアーノ・ミングッツィ (Luciano Minguzzi 1911～2004 伊）、など
を紹介し、後書きに次のようなことを記している。  
 
 「現代イタリア彫刻がどんなに魅惑があるといったところで、いい写
真がなければ、なんともならない、現代イタリア彫刻展を鎌倉近代美
術館で開催したいと思うことはあるが、絵画作品と異なって、送料、
保険、またマリーノ・マリーニのようにクルト・ヴァレンティン画廊
と契約している場合には、画廊との特殊契約など、莫大な費用を必要
とすることになる・・（中略）・・・幸い、ローマのクワドリエンナー
レ展の事務局長フォルトナート・ベルロンツィ氏に手紙で依頼したと
ころ、本書に収録した 3 倍ほどの写真を送ってきてくれた・・（中
略）・・・・現代イタリアの彫刻写真集で、この程度のものはちょっと
世界にはないと自負している写真集が出版できることになったの
は、・・・・」（註 1－7）  
 
土方は 1951 年ファッツィーニ、グレコの回顧展をローマクワドリ
エンナーレ展で初めて見たのであった。同年ヴェネチアビエンナーレ
展をみてマリーニの作品に感動し、その後マリーニのアトリエを訪問
している。この本はそれから 6 年後に発売されたものである。当時は
日本経済が発展していなかったため費用的な面で展覧会を開催するの
は困難であり、本物を直に見る機会はイタリアに行くことのできたわ
ずかな人間に限られていたといえる。従って、この本が 1950 年代後
半の日本彫刻界においてイタリア彫刻紹介の端緒となったといえる。
しかし、白黒の写真であり金属の質感を伝えるには不十分であったと
言わざるをえない。このためかイタリア蝋型美術鋳造法についてはこ
の時点であまり注目されていなかったと言ってよいだろう。日本では
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既に 1953 年『第 2 回国際美術展』（毎日新聞社主催）でマルティーニ
やグレコの作品が紹介され、続いて 1955 年の同展覧会で外務大臣賞
を受賞したファッツィーニは 1957 年にも出品しており現代イタリア
彫刻は徐々に紹介され続けていた。その後 1961 年日本橋高島屋で開
催された『イタリア現代彫刻展』が大きな衝撃を与えることとなった。  
 この展覧会は 1910 年～1960 年代に亘るイタリア現代彫刻を日本に
紹介するものであり、イタリア現代彫刻の 50 年間を先駆的世代、中
間世代、新しい世代の三世代に大別して展示された。先駆的世代とし
てはアルトゥロ・マルティーニ（図 1－7）、中間世代としてはマリノ・
マリーニ、エミリオ・グレコ、ペリクレ・ファッツィーニ、ジャコモ・
マンズー（図 1－8）、ルチアーノ・ミングッツィ、ウンベルト・マス
トロイアニ（Unberuto Mastroianni 1910～1998 伊）（図 1－9）、マ
ルチェロ・マスケリーニ（Marcello Mascherini 1906～1983 伊）（図
1－10）、新世代としてはアウグスト・ペレッツ（Augusto Perez 1929
～  伊）、アルナルド・ポモドロ（Arnaludo Pomodoro 1926 ～ 伊）、
ジオ・ポモドロ（Gio Pomodoro 1930 ～2002 伊）（図 1－11）、フラ
ンチェスコ・ソマイーニ（Francesco Somaini  1926 ～2005 伊）（図
1－12）など、総勢 38 名の作家が選抜されていた。近代の彫刻、特に
ロダン以降は、塑造が優位に立ち、粘土原型の制作が重視された。粘
土原型から実材化は助手や職人の手によって行われたため、原型制作
者である彫刻家が石膏や、大理石、ブロンズといった素材に向かって
直接手を入れることはなく原型の形態がそのまま種々の素材に写し取
られたといっていいだろう。つまり粘土を恒久的に残す手段として職
人の星取り法によって大理石に置き換えられたり、石膏職人や鋳造職
人によって原型が型取りされ石膏やブロンズに置き換えられていった
わけである。従って彫刻家が実材の素材感を生かすという意識はほと
んどなかったものと考えられる。その後、ブランクーシやヘンリー・
ムアなどの現代作家によって直接、原石に向かい鑿を振るい作品を制
作する直彫り法が行われるようになったことで、彫刻における素材の
意識が変わり、素材感の表現は彫刻造形に於いてとりわけ重要な要素
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の一つとなっていった。そしてイタリアではマルティーニをはじめと
して、塑造に於いては粘土で原型を制作するばかりでなく石膏に置き
換えた後で石膏直付けによる制作を行うことや、石材や木材の直彫り
法で制作を行うことで、素材感を生かした彫刻表現が盛んに行われる
こととなるのである。『イタリア現代彫刻展』のカタログを見ると、ブ
ロンズ作品にせよ木彫にせよ、作家の手の痕跡が作品に反映されてお
り、素材を生き生きと見せている。特にブロンズ作品に於いては、職
人的に綺麗な仕上げを行う制作の方向ではなく、鋳張や湯道の跡が
荒々しく残る一見未完成とも思える仕上げ方であり、日本人が抱くブ
ロンズ作品の概念を大きく変えるものであった。日本において、戦前
は塑造のブロンズ化は鋳造職人によってなされるのが一般的であり彫
刻家は鋳造に関わることはなかった。また粘土原型から石膏に置き換
えた後、石膏直付による制作もほとんど見られなかった。従ってこの
展覧会で、日本人に鮮烈な衝撃を与えた理由というのは、彫刻におけ
る新しい素材感の捉え方による所が大きかったと筆者は推測するので
ある。  
イタリア彫刻がまとまった形で日本に紹介されたのはこの展覧会が
初めてであり、大きな反響を巻き起こし、イタリア彫刻への関心が一
気に高まったと言ってよいだろう。また、前述の通り特に鋳造法につ
いても大きな関心事となったのである。東京芸術大学の教授鈴木信一
(1920～1982)がこの展覧会を見て真土の鋳型ではできない肌合い、込
型では取ることの不可能な複雑な形状の型取り法などについて疑問を
もち、自分の目で鋳型作りの工程を確認することの必要性を痛感し、
その後 1964 年 9 月から 1 年間、ヨーロッパとアメリカに実地調査に
行っている。この点からも日本におけるイタリア蝋型美術鋳造導入の
きっかけとなる重要な展覧会であったといえる。帰国後、東京芸術大
学美術部紀要（３）に『ヨーロッパにおける美術鋳造の技術 1967 年』
という論文を著し蝋型鋳造の紹介を行っている。このことに関して鋳
金家菓子満 (1937～ )は以下のように回想していることから当時の状況
を想像することができ、また鈴木信一の論文がイタリア蝋型美術鋳造
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の技法を紹介する最初の文献であったことも窺がえる。  
 
「イタリア式鋳造法による作品展をデパートで鑑賞した際、鋳型自体
が石膏であり、それも焼成法であると聞かされたとき信じることがで
きなかった。その後イタリア、フランス、アメリカ各国を視察、1965
年帰国した故鈴木信一（貫爾）によって実情が紹介された。日本の美
術鋳造界は一時騒然となったことを記憶している。」（註 1－8）  
 
 しかしこれは大学の紀要であったため､特定の人間の目に触れられ
るに止まり､イタリア蝋型美術鋳造技法が日本の彫刻界に広く知らさ
れるまでには至らなかった。  
 その後佐賀大学の中牟田佳彰が 1967 年 4 月文部省在外研究員とし
てイタリアのミラノに留学しアルティジャーナ美術鋳造所（Fonderia 
Artistica Artigiana）で研修を行った｡ミラノ市内に当時七つの大きな
工場があり､大規模なものにバッタリア鋳造工場（Fonderia d`Arte 
Battaglia)などもあったが、中牟田の通った工場はそのような近代企
業として完全に合理化された所ではなく、昔ながらの伝統を守ってい
る小さな鋳造工場であった。規模は小さくとも家庭的な雰囲気の中で
精神的に支えられた事と、技法について特別秘密にしない大らかな姿
勢は研修に大きな実りをもたらしたことが氏の論文から読み取れる。
1 年の留学を終え翌年帰国し、早速、佐賀大学教育学部論文集に『蝋
型美術鋳造の技術面からみた東西文化の考察（その 2）イタリア蝋型
美術鋳造の作業報告Ⅰ』（註 1－9）を発表した。その後、同大学教育
学部論文集にイタリア蝋型美術鋳造に関した論文を継続して発表し、
1974 年 3 月にはまとまった著書として『イタリア美術鋳物－ブロンズ
の工程と技法』【図 1－13】を東京出版から発行し、市販されたことで
多くの彫刻関係者の目に触れることとなった。また同年 11 月クリス
ティアン・ハウザー（Christian HAUSER 1935～ )著の蝋型石膏鋳型
鋳造技法書『La Fonte D`art』が川合昭三（1928～）によって『鋳造
彫刻』【図 1－14】のタイトルで翻訳され美術出版から発行された。こ
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の二冊の出版物によって技法の紹介が充実し広く彫刻関係者にもイタ
リア蝋型美術鋳造というものがかなり鮮明につかめてくることになっ
たのである。  
 
第 2 節 日本の彫刻家による蝋型ブロンズ彫刻  
  
鈴木信一、中牟田佳彰やクリスティアン・ハウザーの著書によるイ
タリア式蝋型鋳造法が紹介され始まった一方で、現代イタリア彫刻に
影響された日本の彫刻家達がイタリアに渡りイタリア式蝋型鋳造法に
よって自己の作品をブロンズ化し素材感を生かした表現を見せるよう
になるのもこの時期である。吾妻兼治郎（1926～）は現代イタリア彫
刻が日本に紹介され始めた頃、東京芸術大学の学生であった。1953
年の『第２回国際美術展』でのイタリア彫刻に魅了されたことを次の
ように回想している。  
 
「イタリア彫刻が初めて紹介されマリーニ、マンズー、グレコ、ファ
ッツィーニ等に驚き、石膏じかづけの技法等をまねしはじめたりして、
とにかくイタリア彫刻にすっかり魅了されつづけて居りました。そこ
へ丁度、東京の丸善書店だったかイタリア書房だったかで、マリノ・
マリーニの作品集（ミラノのミリオーネ画廊発行）を発見、早速購入
して夢中になってむさぼり見つづけて居りました。」（註 1－9）  
 
吾妻は、1954 年新制作展に現代イタリア彫刻の影響の強い《トルソ》
を出品し、新作家賞を受賞した後 1956 年イタリア政府給費留学生と
してマリノ･マリーニに学ぶため渡伊した。イタリア現代彫刻の影響を
受けながらも、1960 年より独自の造形感による《無》のシリーズを制
作するようになるが、海外での発表が多く 1963 年の第７回日本国際
美術展に出品した《ＭＵ－99》【図 1－15】が彼独自の抽象形態を生み
出してから日本で初めての発表になった。これは日本人の作家がイタ
リア式の蝋型鋳造で制作したブロンズ作品の国内での発表としても、
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最も早いものと位置づけてよいと考えられる。吾妻はこの後、『現代日
本美術展』、『日本国際美術展』やグループ展などに出品し、イタリア
蝋型美術鋳造の魅力を日本の彫刻家に示したと言ってよいだろう。し
かし、本人がイタリア蝋型美術鋳造の特質や素材感ということに関し
た記述を残していないことからすると、興味の対象はもっぱら彫刻の
形態やブロンズの材質そのものだったと推測される。  
 この時期イタリア彫刻に魅了された作家は多かったが山本正道
（1941～）もその中の一人であった。1968 年にイタリア政府給費留
学生としてローマ国立美術学校（Accademia di belle Arti di Roma)
のファッツィーニ教室で学ぶことになった。彼はファッツィーニが行
っ て い る よ う に 蜜 蝋 で 制 作 し た 何 点 か の 小 品 を ニ ッ チ 鋳 造 所
（Fonderia Artistica Giovanni e Angelo Nicci）【図 1－16～19】に持
ち込み鋳造を依頼した。1968～1971 年の 3 年間の留学の後、1975 年
ギャラリーユニバースの初個展で《追憶》【図 1－20】などを発表し蝋
型ブロンズの魅力を美術関係者に示した。帰国後は伊藤忠一（1943～）
と石井正（1953～）の鋳造所で蝋型ブロンズの制作を行い、彫刻家と
鋳造家が連繋した制作工程の中で作品を生み出していく制作スタイル
を選択した。これらの制作を通し蝋型石膏鋳型鋳造法の特色ともいう
べき酸化膜の鋳肌を生かした作品を生み出すと同時に、1981 年美術出
版社から『蝋型彫刻の技法』【図 1－21】も出版した。作品同様彫刻家
と鋳造家との共同で執筆した技法書もまた一つの成果の現れであり、
ヨーロッパで数千年続けられて発達してきた伝統的な技法の理解の一
助となり、蝋型彫刻への興味の喚起となることを意図したものであっ
た。本書は現在もなおイタリア式の蝋型鋳造彫刻を志す者の手引書と
なっており、国内で出版された蝋型鋳造の技法書の中では最も普及し
ているものである。  
また若い彫刻家ばかりでなく、80 歳を迎え、当時既に大家と認めら
れていた木内克（1892～1977)も蝋型ブロンズに取り組もうとイタリ
アの地まで足を運び研究していた。蝋型ブロンズに興味を持ったきっ
かけは、友人がもたらしたイタリア土産の 5 枚の蝋板だった。その蝋
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板を使って制作した 5 点の作品は 1970 年の第 24 回新樹会展に出品さ
れた。1971 年 4 月から約 2 カ月間ローマに滞在し蝋型彫刻制作を行
った。アトリエとして使用した部屋のすぐ近くにファッツィーニのア
トリエがあり､訪問して自分より 20 歳も若いイタリアの彫刻家から真
摯に蝋型彫刻について学ぼうとした。このことは、後に刊行された『エ
ーゲ海に捧ぐ 木内克ローマ蝋型全作品』の巻頭にあるファッツィー
ニから寄せられた以下の書信から窺い知ることができる。  
 
「・・・はじめてお会いした折り、あなたは蝋型のあつかいについて
いろいろと質された・・（中略）・・ 彫刻家であり 80 歳にもなられ
るあなたが、しかも芸術の伝統の深い国からこられ、その上更にご自
分の世界を深めることに、あのように熱意を燃やしつつ・・・・・」  
（註 1－10）  
 
木内は 2 カ月という短期間の滞在で実に 51 点もの手捻り作品を残
している。ローマでブロンズにされた 51 点の作品は、この年の 10 月
に日本橋三越で『木内克ローマ蝋型ブロンズ展』として発表された。
ローマで作り鋳造されたこれらの蝋型ブロンズには｢Ｒ」のサインが入
れられており、他の蝋型作品と区別し、ローマ蝋型【図 1－22】と呼
ばれている。このように渡伊した彫刻家が現地で制作した蝋型ブロン
ズ作品を国内で発表することによって日本の彫刻家や鋳造家、美術関
係者など多くの人達を魅了し、その素材の魅力を充分に伝えた。  
 ここでは比較的早い時期に発表した代表的な作家 3 名を取り上げた
がその他にもこの時期イタリアに渡り蝋型鋳造で作品制作した作家は
少なくなかった。彼らが帰国した後イタリア式の蝋型鋳造にこだわり
続けようとしても蝋型鋳造専門の鋳造所がない状況の中、真土型鋳造
所が、蝋型鋳造技法の紹介された文献や口伝をたよりに試行錯誤で行
っていたが、ブロンズから出るガスの抜き方等の問題で成功する確率
が低かったようである。日本で制作活動をしている作家が原型を蝋型
鋳造によってブロンズ化するためには、鋳造家をイタリアに派遣し、
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彼らの手による本格的な技術の導入が待たれた。  
 
第 3 節 本格的な技術の導入  
 
1964 年、アジアで初めてのオリンピックが東京で開催された。東京
には首都高速道路が整備され日本は高度成長期の中にあった。その年
鈴木信一はイタリアに渡り蝋型美術鋳造の調査を行った。翌年、帰国
報告の講演会が開かれ、イタリア式の蝋型美術鋳造技法の詳細が日本
で初めて明らかにされた。経済の発展に伴い芸術文化面でも多様な表
現へと向かう日本の中で、イタリア式の蝋型美術鋳造法はこれからの
彫刻界には必要な技法であることをいち早く察知した鋳造家高原四朗
は 1966 年、当時イタリアに留学しニッチ鋳造所に出入りしていた山
本稚彦（1901～1993)の紹介でニッチ鋳造所を訪れる機会を得た。短
期間で鋳造技法の資料を収集し、その年に高原鋳造所内で『イタリア
蝋型鋳造研究会』を開催し関係者に技法の紹介を行った。それ以後同
鋳造所では従来の真土型鋳造法と並行して蝋型鋳造法によるブロンズ
化が行われることとなる。これはイタリア式の蝋型美術鋳造による営
業として、日本で一番早かったと位置づけてよいと考えられる。  
1965 年～1968 年のイタリア留学中に山本稚彦はローマのニッチ鋳
造所で自作を鋳造してもらい、イタリアの鋳造技術の高さを評価して
いた。山本は、帰国後、イタリアの鋳造技術を日本に導入すべく美術
家連盟を通して文化庁に働きかけ、イタリア式の鋳造を研修する日本
の鋳造家を在外研究員として推薦した。この制度で 1973 年、最初に
鋳造家伊藤忠一がローマのニッチ鋳造所で１年間技術研修を行った。
帰国後 1974 年『月刊 文化財』に「ローマ・ニッチ鋳造所にロウ型
鋳造を学んで」というタイトルで研修の報告を行っている。その後
1974 年に桜井淳一（1941～）が１年間ニッチ鋳造所に留学している。
帰国後の 1975 年に桜井は自営の鋳造工場内でイタリア蝋型美術鋳造
法の講習会を開き、多くの彫刻関係者を集めた。その中には彫刻を志
す学生も多く含まれていた。当時学生であった筆者は、1973 年東京国
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立近代美術館で企画された『ジャコモ･マンズー展』の蝋型ブロンズに
触れ興味を持っていた時期であり、期待して参加したことを覚えてい
る。講習内容は、山本稚彦の制作した頭像の石膏雌型にその場で実際
に蝋を張り込み、笄、湯道、ガス抜きを取り付け耐火石膏でそれを埋
没する迄の工程を実演したものだった。それは桜井が１年をかけてニ
ッチ鋳造所から学んできた技法を正確に受講者に伝えようという意図
が感じられるものであり、文献による解説よりも、より実際的にイタ
リア蝋型美術鋳造法を理解することができた。特に、文献でしか技法
の情報を得ることができない学生達にとっては、詳細な技法が明らか
になり意義深い講習会であったように記憶する。また同年岡宮鋳造所
においてローマのカバラーリ美術鋳造所のカルロ・カバラーリ氏が来
日して、イタリア式の蝋型鋳造の実演会を行った記録がある。筆者は
残念ながら参加することはできなかったが、この頃は関係者によって
イタリア式の蝋型鋳造技法の吸収の努力が顕著にみられた。桜井の留
学後１年経た 1975 年に三浦則夫（1951～）が 1 年間、ニッチ鋳造所
で研修を行っている。その後、派遣の年限、年齢制限などの問題改善
について、文化庁に対する山本稚彦の熱心な働きかけもあって、派遣
期間が 2 年になった。1977 年～1979 年にかけてニッチ鋳造所で石井
正が研修を行い、１年ずれて 1978 年～1980 年にかけてやはりニッチ
鋳造所で西ヶ谷勇二（1951～）が研修を行っている。この時期は日本
からの鋳造家が間断なく派遣され急速な技術の吸収が図られた。また
1980 年にはニッチ鋳造所の職人アルベルト・サネッリを招き、美術家
連盟ホールでイタリア蝋型美術鋳造の実演会が開催されイタリア式蝋
型美術鋳造の技術導入は最高潮を迎えたといえるものだった。しかし、
日本の彫刻界において蝋型鋳造はこれから益々普及していこうとして
いたが、イタリアのニッチ鋳造所は深刻な後継者不足に悩み始めてい
た。日本でニッチ鋳造の職人が実演会を行った年にニッチ鋳造所は彫
刻関係者に惜しまれながら工場を閉鎖した。西ヶ谷と石井は研修中、
後進の研修受け入れ施設の交渉にニッチ鋳造所以外の鋳造所を何箇所
か当たっていた。交渉は難航し何件か断られた末、ニッチ鋳造所で働
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いていた職人が興したフラミニア鋳造所の了解を取ることができた。
1980 年に飯島芳伸（1952～）、1985 年に松下喜秋（1951～2008）､1990
年に宇野努（1957～）がそれぞれ文化庁在外研究員として２年派遣さ
れたが 3 人ともフラミニア鋳造所で研修を行った。  
1996 年に清水剛（1961～）はミラノのマフ鋳造所（Fonderia d’Art 
MAF）で文化庁在外研究員として２年研修を行った。1997 年から翌
年にかけて筆者は在外研修でローマに滞在し、アカデミアやフラミニ
ア鋳造所で制作を行っていたので、清水氏からフラミニア鋳造所を訪
れてみたいという要請があった時、フラミニア鋳造所の代表者リッカ
ルド氏に紹介し、視察の機会を作った。1997 年には坂井泰彦（1972
～）がピエトラサンタのテスコーニ鋳造所（Fonderia Artistiche 
Tesconi &C,Fonderia D’Arte a Pietrasanta）で３年間研修を行うの
を最後に鋳造家の在外研修は派遣されていない。以上が日本の鋳造家
達のイタリアでの研修と日本での普及活動の大まかな流れであるが、
ここで注目したいのは、日本から彫刻留学した作家あるいは鋳造の研
修を行った鋳造家の多くがローマのニッチ鋳造所、あるいはニッチ鋳
造所の流れを受け継いだフラミニア鋳造所で学んだことだ。従って、
日本に普及されたイタリア蝋型美術鋳造法はニッチ鋳造所の技術であ
ったと言っても過言ではないだろう。ニッチ鋳造所は 1960 年代、中
規模ながらもファッツィーニ、グレコ、ヴェナンツォ・クロチェッテ
ィ（Venanzo Crocetti  1913～2003 伊 )、などがよく通っていた鋳
造所であった。1980 年に閉鎖するまでこの工場から著名な彫刻家のブ
ロンズ作品が生み出されたのである。その後ローマではブルーニ鋳造
所（Fonderia Artistica Francesco Bruni e Tilde Valentin)．カバラー
リ鋳造所 (Fonderia Artistica Cavarali)．フラミニア鋳造所 (Fonderia 
d`Arte Framinia)等がニッチ鋳造所の後を引き継いで彫刻家達の鋳造
を行っていった。  
1990 年に筆者は最初にカバラーリ鋳造所とフラミニア鋳造所を訪
れ視察する機会を得た。そのころブルーニ鋳造所はすでに廃業してい
て視察することはできなかった。カバラーリ鋳造所は自動制御の焼成
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窯や大型のサンドブラスト等の機械を導入して合理化していたが､ニ
ッチ鋳造所の流れを汲んでいたフラミニア鋳造所はニッチの伝統的な
技法を守って相変わらず薪窯で職人の感覚に頼った焼成を行っていた｡
フラミニア鋳造所は、関係者の間でコメエトルスコ（Come Etrusco)
と呼ばれていた。これは機械化されていない設備を評してエトルスク
時代の鋳造所のようだという意味で使われていたのである。しかしそ
のような鋳造所にファッツィーニやグレコが好んで通って来たという
ことは、彼らが人の手の温もりを感じる素朴な鋳造を愛していたとい
えるのかもしれない。筆者としてはそこにイタリア蝋型ブロンズの魅
力の秘密があると考えられるのである。    
 
第 4 節 イタリア蝋型美術鋳造の広がりと停滞  
  
1970 年代には留学した鋳造家達が帰国して、蝋型鋳造の営業を始め
たため、蝋型ブロンズで発表する作家も多く見られるようになった。
またそれと並行するように、大学教育の中でも徐々に取り入れられた
ことにより若い作家の中でも広がりを見せて行くことになる。大学教
育の中でいち早く取り入れたのは、1972 年菊池一雄（1908～1985)
教室で小品の鋳造を行った東京芸術大学や、イタリア政府給費留学生
としてイタリア蝋型美術鋳造法を研修した山崎猛（1930～1998）が
1972 年帰国して指導した茨城大学が挙げられる。また彫刻を志すもの
を集め教育していた現代思潮社美学校・小畠廣志木彫工房でも同時期
に熔解炉を築き最初から最後まで作家の手によるブロンズ彫刻を模索
し始めていた。  
 1971 年から翌年にかけローマのアカデミアでファッツィーニに師
事した山崎は、ニッチ鋳造所で職人の様になりきった師から以下のよ
うな言葉で励まされ、彫刻家であっても蝋型鋳造の工程に係わり、最
後まで作品に責任を持つ姿勢を学んでいた。  
 
「これから先､一生かかっても満足するような作品はできないかも知
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れない。 然し、制作から鋳造までを自分の手で完成させようとする情
熱と作品への愛情こそ、彫刻の道に志した者のいのちなのだから、あ
せらずしっかりがんばろう」（註 1－11）  
 
1972 年に帰国するとすぐに蝋型鋳造の研究を始め翌年には授業に
取り入れ蝋の手捻り小品の制作の指導をはじめている。山崎の通った
ニッチ鋳造所では焼成や熔解など昔ながらの方法を取っており、年季
の入った職人の感覚に頼ったものであったので、詳細なデータを得る
ことができなかった。そのため鋳造法の概要は解っていても実際の作
業を始める段になるといろいろな問題が生じた。イタリアで使用して
いた材料の代用品を日本でどのように調達するか、またイタリアと日
本との気候、風土の差異にともなって材料の改善をどのようにするか
などが当時の主な課題であった。実験しながら問題点を克服して行く
ことを繰り返したが、思うように鋳造は成功しなかった。  
 1972 年には現代思潮社美学校・小畠廣志木彫工房でも吉祥寺アトリ
エにブロンズ 100kg を溶解できるコークス炉を築き蝋型鋳造が始ま
っている。翌年小畠廣志（1935～1996）はローマのカバラーリ鋳造所
で 120cm 程の作品を粘土原型からブロンズ仕上げまで２か月半で行
い技法の修得に努めた。この間、毎日鋳造所に通い詰めそこで体験し
たこと､見知ったことが美学校･木彫工房の鋳造に生かされることにな
った。その一つが原型からゼラチンで型を取る方法であろう。これは
1975 年美学校･木彫工房が入間工房に鋳造設備を設置し蝋型鋳造教程
を開始した 12 月に、三年生の頭像の鋳造実習で取り入れられている。
この時の鋳造は当時の三年生赤塚昌俊（1954～） (元 KOBATAKE 工
房教員）が克明に記録し一冊のレポートとしてまとめているため、当
時の鋳造の状況の詳細を知ることができる。  
 東京芸術大学彫刻科では、やはり 1972 年 11 月に菊地一雄研究室の
学生 10 数名が鋳金科の鈴木信一教授の指導により蝋で手捻りの作品
を制作し鋳造している。その後鋳金科の長谷京治（1950～）が 3 年間
研究した成果を『イタリア式鋳造法の研究』と題して 1977 年の大学
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院修了時に発表している｡ 内容は等身大胸像の鋳造についての報告が
大部分を占めている。石膏原型からシリコン型を取りその型から蝋原
型を起こし湯道、埋没、焼成までの工程を材料の配合から湯道取り付
け法、焼成温度の記録まで事細かく言及している。胸像のほかに座像
と立像の鋳造データも載せていたが立像は高さ 100 ㎝で、鋳型の大き
さにすると 160 ㎝にも及んでいる。このような大型の鋳型の鋳造を成
功させていたことは、蝋型鋳造が学校教育の中で取り入れられてから
短期間のうちに急速に進展をみせていったことが窺われる。この作品
は当時筆者が新制作展の会場で見たが、蝋型鋳造の特質が見事に表現
された作品であったと記憶している。  
 蝋型ブロンズが公募展等で多く発表され始まると、各美術系大学な
どでも作品のブロンズ鋳造が行われるようになってくる。教育機関の
中で鋳造技術を身につけた若い層の中から本格的に自分の表現として
蝋型鋳造を展開させて行く作家も見られるようになり、イタリア蝋型
美術鋳造は着実に広がりつつあった。一方この時期鋳造所の営業は順
風とは言えなくなっていた。1980～1990 年にかけ日本はバブル景気
と呼ばれる好景気に沸いていた。バブル経済下の企業においては本業
で利益を上げるよりも所有する土地や金融資産の運用で大きな利益を
上げる財テクに腐心する例が見られ、それが美術品にまで及んでいた。
美術市場の中の彫刻分野も流通が好調であったので、当然塑造家の原
型を鋳造する仕事も多く、鋳造所は活気があった。1990 年代に入りバ
ブル経済（1986～1991）が崩壊すると鋳造の注文が減り、鋳造所は休
業や倒産に追い込まれるところもでてきて、業界は全体的に衰退して
いった。不況は 1990 年代を通して慢性的に続いた。そのような中で
技術の向上を支える研修会や講習会なども不活発になっていった。そ
れに追い打ちをかけるように後継者不足が深刻な問題として浮かび上
がってきた。鋳造の仕事は一人前になるまでは熟練が必要なうえ、根
気と体力を要し、加えて鋳込み時に高温の湯を扱うなど危険も伴うこ
とからこの仕事に就こうという人間が時代の流れからして少なくなっ
てきたのである。鋳物工場は家業として世襲性を取る所が多かったが、
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昨今の事情から後継者に悩む鋳造工場も増加してきたのである。従っ
て、近年このようなことも理由のひとつとなって文化庁の在外研究員
の派遣の候補者が少なくなってきているものと考えられる。イタリア
蝋型美術鋳造の導入と普及に情熱を持って取り組んできた先人たちの
功績は大きい。ようやく日本に根付き、特に 1970 年代～1990 年代初
頭にかけて野外のコンクール展や公募展などで多くみられるようにな
った蝋型石膏鋳型鋳造で鋳た作品も、最近は以前に比べ減少の傾向を
辿っている。彫刻の需要は以前に比べ少なくなったという話を彫刻家
から聞き、現在の鋳造所の状況を思うと致し方ないのかもしれない。
しかしマンズーやファッツィーニ達の作品を改めて見なおしてみると、
日本の彫刻家の蝋型鋳造作品はその域まで達したのか疑問に思えるの
である。先人の遺産であるイタリアから導入した技術をもとに、今後
その特質を生かした表現を彫刻家と鋳造家が連携しあいながら、1950
年代に日本に衝撃を与えた現代イタリア彫刻のブロンズ作品の域まで
迫っていく課題がまだまだ残されているのではないだろうか。厳しい
状況をはねのけ蝋型鋳造の本質を本当の意味で理解し、日本に根付か
せていかなければならないと筆者は考えている。  
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図 1－2 
ヴィンツェンツォ・ラグーザ  
《日本婦人》  
石膏 1800 年  
図 1－1                   
ヴィンツェンツォ・ラグーザ         
《山尾庸三像》                
ブロンズ 1876～82 年   
図 1－3 大熊氏廣  
《大村益次郎像》  
ブロンズ 1893 年  
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図 1－4 
ファッツィーニ  
《巫女》  
ブロンズ 1946 年  
図 1－５  
エミリオ・グレコ  
《オノリア》  
ブロンズ 1953 年  
図 1－６  
マリノ・マリーニ  
《騎者》  
ブロンズ 1951～52 年  
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図 1－7 
アルトゥロ・マルティーニ  
《泳ぐ人》  
ブロンズ 1945 年  
 
図 1－8 
ジャコモ・マンズー  
《インゲの胸像》  
ブロンズ 1960 年  
 
図 1－10 
マルチェロ・マスケリーニ  
《リズム》  
ブロンズ 1956 年  
 
図 1－9 
ウンベルト・マストロヤンニ  
《踊り子》  
ブロンズ 1958 年  
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図 1－12 
フランチェスコ・ソマイーニ  
《傷ついた男》  
鉄 1960 年  
 
 
図 1－11 
ジオ・ポモドロ  
《境界での出会い》  
ブロンズ 1959 年  
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図 1－13 『イタリア美術鋳物 ブロンズの工程と技法』 
           中牟田佳彰著 1974 年発行  
図 1－14 『鋳造彫刻』 クリスティアン・ハウザー著   
           1974 年発行  
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図 1－15 
吾妻兼治郎 《ＭＵ－99》  
ブロンズ 1963 年  
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図 1－17 雌型製作室  1977 年  
図 1－16 ニッチ鋳造所正面入り口  1977 年  
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図 1－18 ニッチ鋳造所の焼成窯 1977 年  
図 1－19 ニッチ鋳造所鋳型製作室  1977 年  
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図 1－20 
山本正道 《追憶》 
ブ ロ ン ズ  1975
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図 1－21 
『蝋型彫刻の技法』  
山本正道 石井正 伊藤忠一 著  
美術出版社  1981 年発行  
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図 1－22 
木内克 《裸婦》  
ローマ蝋型 1971 年  
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第 2 章 ローマ・フラミニア鋳造所の鋳造技法  
 
第 1 章で論述したとおり、イタリア式蝋型鋳造法の導入は文化庁在
外研修員によるところが大きい。最初にイタリアに渡った伊藤忠一は
ニッチ鋳造所で学んでおり、その翌年桜井淳一が同じ鋳造所で研修し
ている。帰国後二人が開いた報告会や報告書は当時の彫刻界にイタリ
ア式の蝋型鋳造を紹介する役割が実に大きかったといえる。二人が学
んだ鋳造所の技法が正に日本におけるイタリア式蝋型鋳造法のスタン
ダードだったといえる。ファッツィーニやグレコを始めとし、多くの
彫刻家や日本人留学生が作品のブロンズ化を行ったニッチ鋳造所は
1980 年に閉鎖してしまった。しかし、その後ローマ地区では、フラミ
ニア鋳造所、ブルーニ鋳造所、カバラーリ鋳造所等が彫刻家のブロン
ズ化を担っていくこととなる。その中でフラミニア鋳造所はニッチ鋳
造所で働いていた職人が起こしたものでありニッチ鋳造所の流れを汲
んだものである。筆者は、フラミニア鋳造所がコークスによる溶解炉
や薪とコークスによる焼成炉などに象徴されるように、ニッチ鋳造所
の当時の技法をそのまま継続しながら営業していることに注目し、フ
ラミニア鋳造所の技法を調査研究することによって 1950 年代に日本
に衝撃を与えたニッチ鋳造所のブロンズ鋳造技法が明らかになるので
はないかと考えた。またそれに伴いグレコやファッツィーニのブロン
ズ作品の特質も究明できると考えた。研究の方法としては、実際に自
作の原型を持ち込み、それを鋳造することで調査研究を行った。  
フラミニア鋳造所【図 2－1】はメトロのフラミニオ駅（Stazione 
Flaminio）から北に向かうローマノルド線（Ferrovia Roma Nold）に
乗りサックサルブラ駅（Stazione Sax rubura）で下車し、東に２～3
分歩いた所で、ライウーノ（Rai Uno 国営テレビ局）の近くに位置
する。親方のマンノッキ・リッカルド（Mannocchi Riccardo）をはじ
めとして従業員 4 名の小規模な鋳造所であったが確かな技術を具え多
くの彫刻家から信頼を得ていた。また 1970 年代頃から日本人の彫刻
家や文化庁から派遣された鋳造家を何人か受け入れ、日本における蝋
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型鋳造法の普及に貢献していた。鋳造所の間取りは【図 2－2】に示し
たとおりで質素ではあるが、合理的で作業がしやすいと筆者には思わ
れた。  
本章はフラミニア鋳造所の鋳造方法を調査し、それに基づきイタリ
ア蝋型美術鋳造法の特質について、以下の鋳造工程に従って考察した
ものである。  
 
1 雌型（Calco カルコ）作り  
2 蝋原型（Modello di Cera モデルロ・ディ・チェ－ラ）の制作  
3 鋳型（Forma Refrattaria フォルマ・レフラッタリア）作り  
4 焼成（Bruciare ブルッチャ－レ）  
5 鋳込み（Fusione フッジョ－ネ）  
6 仕上げ（Finire フィニ－レ）  
 
なお本調査は 1997 年から 1998 年にかけて行ったものであるが、
2002 年、親方リッカルド、仕上げ師ビットリオ（Vittorio）ともに高
齢のため仕事を引退することになり鋳造所は現在閉鎖している。  
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図 2－1 フラミニア鋳造所 正面入り口  
図 2－2 フラミニア鋳造所間取り  
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第 1 節 各工程における技法の調査と考察  
 
第 1 項 雌型（Calco カルコ）作り  
 
フラミニア鋳造所の雌型取りは主に３種類の方法で行っている。大
型の原型で表面があまり入り組んでいないものは石膏の割り型で行い、
小品で複雑な形をしているものはシリコン型かゼラチン型で行ってい
る。また複数鋳造する場合などもシリコン型やゼラチン型は便利であ
る。経済的に安く早く出来るのはゼラチン型であるが蝋原型になった
ときかなり変形するため相当修正することを覚悟しておかなければな
らない。職人の腕が良く時間にゆとりがあるなら、石膏で雌型を作る
方法が蝋原型に置き換わったとき一番歪まずにできあがると考えられ
る。         
 
1）  石膏型（Calco in Gesso  カルコ イン ジェッソ）  
 
石膏は柔軟性が無いので原型【図 2－3】から雌型を外す時、抜け勾
配にしなければならない。【図 2－4】のように割型を作っていくが、
最終的には大きな面積の割型（外型）6 個程度で覆い、【図 2－5】の
ようになる。原型の凸凹が多いときは型が抜け易いようにしなければ
ならないため、外型の中を更にいくつかのパーツに分割した寄せ型を
作りその上に外型を被せる【図 2－6】。複雑な原型になればなるほど
沢山寄せ型を作るので蝋を張って組み立てると継ぎ目に蝋のバリがで
て修正に手間がかかることになる。従って細かいタッチや入り組んだ
原型のものには石膏型は適さないが、型の変形が少ないという利点が
あるので大型の作品や単純な形のものは石膏型で作られることが多い。
フラミニア鋳造所でも大型の作品は石膏型で行うことが多い。  
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2）  シリコン型（Calco in silicone カルコ イン シリコオネ） 
 
シリコンを雌型に使用する場合は、原型の表面が入り組んだ形であ
ったりマチエールが細かい時である。基本的に作品の前後２つの割り
型にする【図 2－7】。シリコン自体軟らかいものであるので補強のた
めに石膏の外型でバックアップする。フラミニア鋳造所のシリコン型
の作り方は日本の鋳造所で見かける作り方とほぼ同じであった。しか
しシリコンの補強として日本ではガーゼを使用するのに対し、ここで
はガラス繊維を使用していた【図 2－8】。この方法は、ガーゼを貼る
面倒な作業に代わってシリコンがまだ固まらないうちにその表面に
ガラス繊維を落とす簡単な作業で補強の工程を済ませることができ
るのである。その後、一層シリコンを重ね、石膏で補強する【図 2－9】
【図 2－10】。またもう一つ注目されたのは、シリコン型外側の表面に
出っ張り（はまり）を沢山つけていることであった。これはシリコン
型の内側に張った蝋が冷える時にシリコンが蝋の変形に影響されな
いよう石膏の外型にしっかりと繋ぎ留めておくための工夫である。  
 
3）  ゼラチン型（Forma in Geratina フォルマ イン ゼラチ
イナ）  
 
ゼラチン型は、シリコンが開発される以前は多く使用されていた。
柔軟性に富むため複雑な原型の雌型作りに使用され、シリコン型より
も簡便に短時間で制作できるのが利点である。しかしゼラチンは変形
し易く、また熱に弱いため、溶かした蝋をゼラチン型に張る場合、ゼ
ラチン型を傷めてしまう事が欠点となっている。従って経験を積まな
いと原型を正確に蝋に置き換えることはできない。まず原型に 20mm
位の厚みで粘土を被せ、その上から石膏の外型を作る。一旦外型を外
し、中の粘土を抜き去り、また原型を入れて外型で閉じる。外型の上
の穴から湯煎して液体になったゼラチンを流し込み時間をおいて固ま
らせる【図 2－11】。外型を外し見切り線に沿ってカッターでゼラチン
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を切り２つに開いて中の原型を取り出し、２つに切り分けたゼラチン
雌型を外型に納めて出来上がる【図 2－12】。鋳造を急ぐ時はこの方法
を取る場合がある。  
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図 2－3 原型  図 2－4 原型に外型を被せる  
図 2－6 外型で全体が覆われたところ  図 2－5              
原型が複雑なところは小寄せ
を作りその後、外型を被せる  
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図 2－7 
粘土で幅置を作り前後に分けて  
シリコンを原型に被せる  
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図 2－8 シリコンを１層被せた後に  
ガラス繊維で補強する  
図 2－9 さらにシリコンを被せる  
図 2－10 同じように型を作っていく  
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図 2－11 ゼラチン型制作の図解  
図 2－12 完成したゼラチン型  
 
 57 
第 2 項 蝋原型（Modello di Cera モデルロ・ディ・チェ－
ラ）の制作  
 
1）  蝋（Cera チェ－ラ）について  
 
蜜蜂の巣から採取したアペ（ape 蜜蝋）は可塑性に富み彫刻材料
としては適しているが、高価なためそれの代用としてマイクロクリス
タリンワックス (註 2－1)を用いることが多い。フラミニア鋳造所でも
アペの代用としてイタリアで製造されている石油ワックスを使用して
いる。肌蝋はチェ－ラ（cera 石油ワックス）、パラフィ－ナ（palafina 
パラフィン）、ペーチェ（pece 松脂）とワセリ－ナビアンカ（waselina 
bianca ワセリン）、オーリオ（olio オイル）を混合したものでその
割合は［表１］に示した通りである。夏用と冬用ではまた割合が異な
る。夏は外気温が高くなり蝋が歪みやすくなるのでパラフィ－ナの割
合を多くして少し硬めにし、冬は逆に外気温が低くなるため蝋が硬く
なるので可塑性を出すため夏用に比べチェ－ラ（石油ワックス）の割
合を多くしている。厚み付け用蝋はペーチェとパラフィ－ナを１対１
で混ぜた物を使用している。手捻り用蝋はチェ－ラ（石油ワックス）
とペーチェの割合を多くして可塑性に富んだ蝋にしている。鋳肌、厚
み付け、手捻り用ともに松脂を混ぜており直火で容器を暖めると松脂
が焦げてしまうため湯煎して溶かすようにしている。蝋修正時に蝋の
バリや机の上にたれた蝋、型を繋ぐ時に外に溢れた蝋などを再利用す
るため、肌蝋や裏打ち蝋や手捻り用などは混じり合ってしまうことが
ある。従って、配合の比率はかなり正確さを欠いたものになってきて
いる。［表 1］の配合比は厳密なものではなく、あくまでも目安である
といえる。  
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フラミニア鋳造所の蝋の配合比率            表１  
  Cera 
（石油ワックス） 
Palafina 
（パラフィン）  
Pece 
（松脂） 
Waselina.Olio 
（ワセリン、オイル） 
肌蝋  
 
夏     2 4  1  
冬  4.5 4.5 1 少々  
厚 み 付
け蝋  
夏       1 1 夏 冬使 い や す
いように調整  冬  
手 捻 り
用蝋  
夏     1 2 1 少々  
冬     1 1 1 少々  
 
2） 蝋張り込み  
 
石膏型の場合、型が乾燥しているときは水槽に入れて水分を含ませ
る。水分がないと離型剤のオイルを塗っても蝋が型から剥がれないこ
とがある。離型オイルは肌蝋を張る直前に塗り、ゼラチン型の場合は
少量で、シリコン型の場合は塗らないで行っていた。フラミニア鋳造
所ではモーターオイルの廃油を使用していたが、オリーブオイルなど
植物性のオイルを使用する鋳造所もあった。肌用蝋は修正のときに表
面を見易くするため印刷用インクで黒く着色されていた。蝋を張る作
業では、蝋を刷毛にたっぷり含ませ雌型の内側に置くように塗ってい
くことが作業の能率を上げ、きれいに出来るコツであるように思えた。
ゼラチン型は熱に弱く高温の蝋を塗ると表面が溶けたり変形したりす
るため、谷に蝋が入り込むことのできるぎりぎりの温度まで下げて塗
らなければならないので、熟練が必要である。かなり熟練した職人の
リッカルドがゼラチン型から作った蝋原型でさえも、蝋の表面は痩せ
て変形し、蝋原型を渡された筆者は殆ど全体を蝋で盛り上げ修正をし
なければならなかった。シリコンの場合は蝋張りにあまり神経を使わ
ずにすみ石膏やゼラチンンに比べ優れた素材であるといえる。肌蝋を
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2 回塗りし約 1mm 以上になったところで厚み付け用の蝋で厚みをつ
ける。蝋の厚みがブロンズの厚みに置き換わるのであるが小品で 3～
4mm、等身大像で 5～10mm 程度になり、部分によって厚みは多少異
なる【図 2－13】。雌型が手で抱えられる大きさなら蝋を流し込んで厚
みをつける方法をとる。流し込む前に型内側の山の部分と型の合わせ
目の所に厚みを付け【図 2－14】幅置についた蝋を掃除し型を合わせ
る。合わせ目を蝋で覆った後、厚み付け蝋を型の口一杯に満たしタイ
ミングを見て型をまわしながら厚みを付けて蝋を外に出す【図 2－15】
【図 2－16】。必要な厚みになるまでこれを繰り返すが、温度が高いと
先に張った蝋が溶けるので職人達は適温を経験で覚えるのである。流
し込みのできない大型のものは蝋を軟らかくして手で練りそれを内側
に指で押しながら張っていく方法を取っていた。  
 
3） 修正（Ritocco リトッコ）  
 
雌型に蝋を張り、型から蝋原型を取り出すと、型の合わせ目にはバ
リができていたり、蝋が冷えて収縮し歪んだ形のものができてくる。
シリコンやゼラチンは軟らかいものなので蝋が収縮する際、その変形
を止めることができない。その点石膏型はそれ自体が変形することは
ないが石膏が含んだ水分が蝋の熱で蒸気になり表面に出て蝋を押し上
げ蝋の表面をへこますことがある。従って、どの型を使用しても修正
の作業が必要になってくるのである。鋳造所では修正の作業をリトッ
コ（Ｒ itocco）と呼んでいる。「再び蝋に触る」あるいは「再び手を入
れる」という意味であり、ここで記した修正には、蝋原型を元の原型
のように修復するという概念ばかりでなく、造形的感覚を持って蝋原
型に手を加える制作的な意味も含まれることを断わっておきたい。イ
タリアの鋳造所では石膏原型を見ながら職人が基本的な修正をするが
【図 2－17】【図 2－18】、最終的には作家が責任を持たなければなら
ない【図 2－19】。蝋制作室には手捻り用蝋が用意されており、それは
常温でも軟らかく粘り気がありモデリングがしやすいものであった。
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指でモデリングするのと鉄箆を熱し削り取りながら、石膏原型に拘り
無く粘土や石膏の段階ではできなかったこと、蝋であるからこそでき
る表現をこの工程で行うのである。従って、単なる修正ではなく再び
制作しなおす気持ちで行うものである。また、蝋原型に手を加えるこ
とを初めから想定し粘土原型制作を行うことや、一つの雌型からいく
つもの蝋原型を複製し、蝋直付で手を入れることによって複数のバリ
エーションを生むこともでき、この工程は蝋型鋳造の表現の可能性を
多く秘めていると考えられる。従ってこの工程こそ作家が深くかかわ
るべきであり、実際フラミニア鋳造所においても、多くの彫刻家が訪
れ思い思いの方法と道具を使用して蝋原型の制作に取り組んでいた。  
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図 2－13  
厚みをつけたところ  
 
図 2－14 
山の部分に厚みをつける  
 
図 2－15 
厚みつけ蝋を型に入れる  
図 2－16 
蝋を出しながら厚みをつけていく  
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図 2－19 
原 型 制 作 者 に よ る 蝋
の制作（リトッコ）  
 
図 2－18 
原型と見比べて形を確認する  
 
図 2－17 
職人による蝋修正（リトッコ） 
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第 2 項 鋳型（Forma Refrattaria フォルマ・レフラッタリ
ア）作り  
 
1）  笄（chiodo キオード）取り付け  
 
笄は型を焼いた時に蝋が無くなり中子が宙吊りの状態になるのでそ
れを支えるための物であるが、フラミニア鋳造所では鉄のキオード  
(chiodo 釘 )または真鍮の釘を使用している。焼成の熱に充分耐えら
れるのは鉄釘であるが蝋の肉の厚い部分でブロンズに置き換わったと
きに笄が抜けなくなってしまうような所には真鍮釘を使用し、仕上げ
の時に鏨で叩いて作品に同化させてしまう。頭像では 7cm の鉄釘を 6
～7 本さす程度であるが、大型の作品になると 12cm 程度の鉄の楔の
ようなものを使用している。笄は作品の面に対し垂直に入れ、笄の長
さの半分ぐらいまでさしている。また中子のガス抜きも兼ねてトゥー
ボ（ tubo 鉄の管）を使用する場合も多く、小品で複雑な形状の作品
などは、ほとんど笄はトゥーボにしている。  
 
2）  湯道（Getti ジェッティ）取り付け  
 
ジェッティ  は作品に湯が流れていく管をさし、湯を注ぐ口をボッカ
トゥ－ラ（Boccatura 湯口）と呼んでいる。【図 2－20】はフィアデ
ィ（Fiadi  ガス抜き）も含めて鋳型の中を図解したものである。フラ
ミニア鋳造所では新聞紙を径 1cm、長さ 50cm ぐらいに丸め刷毛で蝋
を塗って固めたジェッティと、同じく新聞紙に蝋を塗った径が 8～
12cm ほどの漏斗をボッカトゥ－ラにしている。大型の作品であると
径が 1.5cm のジェッティも用意してある。新聞を使うのは主に経費節
約のためであるが、燃え尽きるのが早いことや、焼成後湯口から風を
送りガス抜き管から出てくる燃えカスの状態を見て、型の焼け具合を
判断することができる利点がある。一方作品の形状に沿って湯道を這
わせることはできないため蝋の棒より作業はしにくい。湯道から作品
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の表面につながる管は堰と呼んでいるがフラミニア鋳造所では特に区
別はせずにジェッティと呼んでいる。堰は教会の祭壇用蝋燭カンデー
ラ（Candela）を柔軟性のあるものに改良し使用している。カンデー
ラは径が 0.7cm、白色で柔軟性があり扱いやすい【図 2－21】。真土型
鋳造の場合作品の見切り線に沿ってしか堰がつけられないが蝋型鋳造
の場合あらゆる方向から堰をつけることができるので複雑な原型であ
っても湯を隅々まで入れることができる利点がある。【図 2－22】は小
品であるが７ cm 間隔ぐらいで堰を取り付けている。  
 
3） ガス抜き（Fiadi フィアディ）取り付け  
 
鋳込み時に発生する金属ガスは湯の回りを妨げるため外に排出しな
ければならない。その管がフィアディ（Fiadi）である。ガスは上方に
集まるので作品の高い場所にフィアディをたてるのが一般的であるが、
フラミニア鋳造所では作品の下方、中間からもガス抜きを設け、更に
湯道から発生するガスもフィアディを立てて抜くほどガスの対策には
気を遣っている。また中子のガス抜きも兼ねた笄（トゥーボ）の頭に
蝋の管を取り付け、鋳型の外に直接中子のガスを逃がす構造にしてあ
る。石膏鋳型は真土鋳型に比べガスの抜けが悪いためガス抜き管を多
く取り付けることでその欠点を補っているのである【図 2－23】。蝋型
は沢山管を入れることができるため管は細くて済むようである。真土
型の場合は管が少ないためその分太くしなければならない。このこと
は後の仕上げの段階で蝋型の方は比較的楽にでき、真土型の方は仕上
げが大変になってくるといえるのである。湯道、堰、ガス抜きの接続
部分は可塑性に富んだ蝋（ペーチェとパラフィンを混合したもの）で
補強している。  
 
4） 鋳型材による埋没  
 
キオードとジェッティとフィアディが取り付けられたら全体を鋳
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型材で覆い鋳型を完成させる。鋳型材（耐火石膏）はジェッソ（Gesso 
石膏）、テラロッサ（Terra－rossa 赤レンガ粉）、ルウト（Luto 一
度使用した鋳型材）を混合したものである。完成した鋳型は脱蝋と型
の水分を抜くために窯の中で 650℃まで温度を上げて焼かれる。その
ため石膏だけでは耐火性が弱いのでレンガ粉やルウト等の耐火物を
混入しているのである。石膏とルウトとレンガ粉の配合比を変えて作
ったいくつかのブロックを 650℃の窯の中に入れて焼く実験をおこな
ったことがあった。石膏だけで作ったブロックは手に取るともろく崩
れ去ったが、ルウトやレンガ粉などを少しでも混入させた石膏のブロ
ックは石膏だけのものと比較して格段の強度が出てくる結果となっ
た。このことからルウトやレンガ粉の混入は鋳型の強度を増すために
有効であることがわかっている。真土型鋳造の鋳型材は真土（鋳物砂）
に埴汁 (粘土の汁 )を混ぜて固まらせており、ガス型鋳造法ではガス砂
に水ガラスを混ぜ炭酸ガスを吹き付けて固まらせている。つまり埴汁
や水ガラスは砂を固まらせる役目をしており粘結材と呼ばれている
のである。そのような考え方をすると、蝋型石膏鋳型鋳造法において
は、レンガ粉やルウトを鋳型材と見なした場合、石膏がそれらを固ま
らせる粘結材の役目をしているといえるのである。  
鋳型を作るとき、作品表面から 10～20mm の厚みは肌用鋳型材を使
用する【図 2－24】。フラミニア鋳造所では、肌用鋳型材で被ったあと
鋳型の外側になる土手（土手用鋳型材で作る）を築き 1 日放置し固ま
らせ【図 2－25】、その後肌用鋳型材と土手の隙間に鋳型材（流し込み
用）を流し込み完成させる【図 2－26】【図 2－27】。肌用、中子用、
流し込み用、土手用のジェッソ、テラロッサ、ルウトの配合比と混水
量は［表２］に示したとおりである。  
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フラミニア鋳造所の鋳型材料の配合比          表 2 
 Gesso 
(石膏） 
Terra-rossa 
(赤レンガ粉 ) 
Luto 
(ルウト )  篩目  
Acqua 
(混水量 ) 
肌用  1 1 1    （2mm） 一般的  
中子用  1  2    （2mm） 多め  
流し込み
用  
1  2    （5mm） 多め  
土手用  1  3    （5mm） 少なめ  
 
 
次にそれぞれの鋳型材の特徴を示しておく。肌用鋳型材は蝋原型に
直接触れる部分を覆う型材なので粒子の細かいルウト（2mm 目の篩い
で振るったもの）を使用し、それにテラロッサを混入することによっ
て耐火性を強くしている。またテラロッサを混入したものはガスの抜
けも良くなることから、ルウトの粒子が細かくガスの抜けが悪くなっ
た分はテラロッサの効果で補うことができる。真土型鋳造の場合作品
の肌に接する肌土には紙土と呼ばれる和紙の繊維を混ぜ込んだ土が
使われている。これは肌土が細かいため湯から発生するガスが抜けに
くくなるので、そのガスを抜く工夫なのである。焼成したとき和紙の
繊維が燃えて繊維分だけ空洞になりそこから鋳肌面の金属ガスが抜
けるようになる。つまりテラロッサの効用と同じ意味を持つのである。
日本ではテラロッサを赤レンガ粉もしくはアンツーカーと呼んで、建
築材料等として使用しているが、鋳材屋は赤レンガ粉より耐火レンガ
の粉を扱っている場合が多く、ほとんどの蝋型鋳造所は耐火レンガ粉
を使用している状況である。イタリアでは赤レンガ粉が安価に手に入
るらしくイタリアの鋳造所では一般的である。  
大型の作品の場合、蝋の厚みを 5～10mm ぐらいにし、中空の内部
に鋳型材を充填させるがその部分を中子（Cuore クオーレ）と呼ん
でいる。中子用鋳型材は流し込みやすいように混水量を多くしている。
また肌用と土手用の間に流し込む鋳型材は中子用と同様に混水量を
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多くするが、同時にガス抜きを良くするためにルウトの粒子を粗くし
ている。土手用鋳型材は土手を築きやすいように混水量を少なく硬め
に作り、ルウトの篩い目も 5mm と粗くガスが良く抜けるようにして
ある。【図 2－28】は鋳型材を粒度の種類によって分けた収納箱である。 
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図 2－21 
新聞紙で作られた湯道と  
蝋のガス抜き  
 
図 2－20 
鋳型の中の図解  
Tubo Forma Getti 
5mm 
45m
 
φ10mm 
φ7mm 
Getti 
Boccatur
 
Fiadi 
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図 2－22 小品の堰の取り付け  
 
図 2－ 23 ガス抜きは多く取り付けら
れている  
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図 2－24                   
肌用鋳型材で覆ったところ  
図 2―25 
荒いルウトの型材土手を築く  
図 2―26                   
肌用鋳型材と土手の隙間に           
鋳型材（外型用）を流し込む  
図 2－27 
完成した鋳型  
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図 2－28   
鋳型材の収納箱  
右端 テラロッサ  
右から 2 番目  ルウト（肌用） 
右から 3 番目  石膏  
左端 ルウト（外型用）  
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第 4 項 焼成（Bruciare ブルッチャ－レ）  
 
 焼成の目的は、まず鋳型の中にある蝋を焼き尽くすこと、そして型
の水分を抜くことである。鋳型の水分が抜けないと鋳込み時溶解金属
の熱で型の水分がガスとなって湯の回りを妨げるからである。特に中
子のガスは作品の鋳巣の原因となるので慎重に行わなければならない。
フラミニア鋳造所では小品を 20 個程度集めた窯で 4 日間の焼成をお
こない、2m の大型の鋳型になると 5 日間かけて行っていた。焼成の
窯は耐火レンガおよび耐火性のブロックと幅 10cm ほどの H 鋼や鉄板
で作られていた。作品の大きさや数によって窯の形状をその都度変え、
燃料は薪とコークスを使用している。【図 2－29】のように窯の壁にな
る部分はレンガ 2 列で奥に 14 枚、上にも 14 枚を積み上げ耐火モルタ
ルで固定してある。また中央の台座はレンガを横にして 2 列並べ上に
8 段積んである。台座中央は湯口を下にして焼く型の蝋が流れ落ちて
きた時、それを受ける溝ができている。中央台座と壁の左右の間には
床からレンガ 2 枚分の高さの所にロストル（註 2－2）が敷かれて【図
2－30】、ここにコークスと薪をくべ直接鋳型に炎があたらないように
してある。鋳型に直接炎があたるとひび割れの原因となるためである。
これらの壁と台座の部分が耐火モルタルで固定してあり、その上に鋳
型を置きながら耐火ブロックを積んでいく【図 2－31】。屋根は H 鋼
を渡し鉄板を被せ、ブロックを積んだ隙間には泥を塗って塞いである。
小品は型を逆さにし湯口を下にして焼くが、中型の鋳型以上には蝋掃
き（註２－３）をつける。その中の一番大きな鋳型の湯口にトゥーボ
（Tubo 鉄管）を立て屋根の外に出す。これは蝋の燃え具合を煙によ
って判断するためである。焼成には熟練が必要でフラミニア鋳造所で
は特に温度計を入れて行っているわけではなく全て経験と勘を頼りに
行っていた。ロストルの上に薪を置いて火を起こしその上にコークス
を乗せ火力を強めるが送風機などは使用しないで行っていた【図 2－
32】。朝火入れして午後コークスを足し夜は焚き口を閉じて保温した
状態で職人は帰宅し、翌日にまた薪をいれコークスを乗せて火力を強
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める。これを数日繰り返し最後は 650℃ぐらいまで温度を上げるよう
である。煙突から最初は白い煙が出、次に青く変わり、最後は無色に
なり蝋が燃え尽きる。焼き物用の粘土より耐火性が低いため型焼きは
時間をかけて慎重に行っていた。蝋が燃え尽きたのを確認した後は焚
き口を閉じ、まる 1 日保温状態にし徐冷する。急速に温度を下げると
ヒビ割れの原因となるからである。  
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図 2－29 
フラミニア鋳造所の焼成窯  
ロストル   
レンガ 14 枚  
レンガ 14 枚  
レンガ 8 枚  
H 鋼  
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図 2－30                   
床からレンガ 2 枚分の高さに          
ロストルが敷かれている  
図 2－31 
鋳型を置き周りに耐火ブロック
を積む  
図 2－32 
コークスで焼成が行われる  
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第 5 項 鋳込み（Fusione フッジョ－ネ）  
 
1） 青銅（Bronzo ブロンゾ）の成分について  
 
具象彫刻の鋳物は銅合金が多く、その他の金属では鉄鋳物、アルミ
鋳物などが挙げられるが、やはり銅合金が主流である。彫刻の銅合金
はブロンズと呼ばれ古代ギリシャやルネッサンス、現代のブロンズ像
の成分を比較するとかなり異なる。時代や地域の差というよりも鋳造
所それぞれに地金について工夫しているといっていいだろう。日本で
はブロンズを青銅鋳物と呼び成分は JIS 規格で定められており青銅鋳
物 1 種（BC1）から 7 種（BC7）まである。2 種（BC2）及び 3 種（BC3）
は砲金（註 2－4）と呼ばれている。成分は表 3 の通りである。仕上師
ビットリオによると、フラミニア鋳造所の地金成分は銅が 85％、亜鉛
が５％、鉛が５％、錫が５％であるようだ。これは日本の JIS 規格の
BC6 の配合とほぼ同じであるが、坩堝の中に地金を入れる前に古地金
を入れたり、また脱酸効果を得るためオットーネ（Ottone 真鍮）を
入れたり、フォスホロ（Fosforo 燐銅）を入れたりするために成分が
若干違ってきているように思われる。フラミニア鋳造所で鋳込んだ作
品の切れ端を日本に持ち帰り外部発注で成分分析をおこなってみた。
分析の方法はシーケンシャル形高周波プラズマ分光分析（ I.C.P）によ
り行った。その結果主成分は銅が 85.3％、亜鉛が 3.0％、鉛が 5.3％、
錫が 4.0％であった。亜鉛は融点が低いため溶解中に燃えてガスにな
っていくので、地金の段階では 3.0％よりも多かったものと思われる。
従って日本の BC6 にかなり近いことが分かった。ここでもうひとつ注
目すべきことはその他の成分としてニッケルの含有率が 0.52％と高
かったことだ。  
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青銅鋳物（JIS）                    表 3 
種類  
 
記
号  
 
化学成分（％）  
Cu Sn Zn Pb 不純物  
青 銅 鋳 物
1 種  
BC1 79.0 ～
83.0 
2.0 ～
4.0 
8.0 ～
12.0 
3.0 ～
7.0 
2.0 以
下  
青 銅 鋳 物
2 種  
BC2 86.0 ～
90.0 
7.0 ～
9.0 
3.0 ～
5.0 
1.0 以
下  
1.0 以
下  
青 銅 鋳 物
3 種  
BC3 86.5 ～
89.5 
9.0 ～
11.0 
1.0 ～
3.0 
1.0 以
下  
1.0 以
下  
青 銅 鋳 物
6 種  
BC6 81.0 ～
87.0 
4.0 ～
6.0 
4.0 ～
7.0 
3.0 ～
6.0 
2.0 以
下  
青 銅 鋳 物
7 種  
BC7 86.0 ～
90.0 
5.0  ～  
7.0 
3.0 ～
5.0 
1.0 ～
3.0 
1.5 以
下  
 
2） 鋳型の補強  
 
焼きあがった鋳型は脆く、そのままでは注湯時の湯圧に耐えられな
いため補強が必要になる。日本の真土型鋳造所であれば作業場は土間
になっているので土間を掘って鋳型を埋め補強するが、フラミニア鋳
造 所 は 床 が コ ン ク リ ー ト で あ る た め 鋳 型 を 集 め プ ラ ケ ッ ト
（Placchette）と呼ばれる鉄の板を繋ぎ合わせ枠をつくりその中に土
とルウトのノロ（鋳型用石膏の洗い滓）を入れてつき固め、型の補強
を行っていた【図 2－33】。ヒビ割れの目立つ鋳型は麻布に石膏を浸し
て直接鋳型に張って補強したり、大型の鋳型は帯状の鉄板を鋳型に這
わせ 12 番の焼きなまし線を巻いて固定し更に麻布に石膏を含ませた
ものを表面に張っていく【図 2－34】。大型のレリーフなどはコンクリ
ートの床を掘り下げた溝の中に設置し湯口を下げて湯を注げるように
していた。レリーフは特に湯の圧力によって型が外に開き肉が厚くな
ってしまうので更に外側にＨ鋼を沿わせ壁から鉄パイプで押さえるよ
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うにしている【図 2－35】。  
 
3） 熔解炉（Forunello フォルネルロ）  
 
フラミニア鋳造所の熔解炉はコークスを燃料としたフォルネルロバ
スコランテ（Ｆorunello Bascolante 可傾炉）（註 2－5）を使用して
いる【図 2－36】。コロジュオロ（Crogiuolo 坩堝）（註 2－6）は 200kg
溶解できるものが入っていた。また床下に作ったコークスを燃料とし
たフォルネルロ（Forunello 熔解炉）（Crogiuolo は 100 ㎏熔解でき
る）もある。構造は日本のホド（熔解炉）とほぼ同じである。  
 
4） 注湯（Gettare ジェッターレ）  
 
熔解炉に火を入れてから 2 時間ぐらいで注湯できる状態になる。湯
をメストロ（Mestolo 湯汲み）で汲み取りポスケッタ（Poscetta 取
鍋）に移しポルタンテ（Portant 柄）で鋳型まで運び湯口に近づけ
注湯する【図 2－37】【図 2－38】。そのときあらかじめフォスホロ
（Fosforo 燐銅）を親指の第一関節ぐらいの大きさにして取鍋の中に
入れておく。フォスホロは脱酸効があり湯流れをよくするためである。
ポルタンテは中央が輪になっていてポスケッタを輪の中に入れて持ち
上げられるようになっている。片端は両手で持てるようになっており、
こちらを持つ職人が注湯をリードし、もう片方は一本の棒でポスケッ
タの重さを支える補助的な役目を担っている【図 2－39】。またある程
度湯を汲んで軽くなったコロジュオロはテナーリア（Tenaglia 坩堝
鋏）で引き上げ【図 2－40】、ポルタンテに乗せて残りの湯を注ぐよう
になっている。これらは日本でよく見かける道具である。焼成同様温
度計の使用はしておらず、職人の経験と勘で行っており正確な鋳込み
温度を知ることはできなかったが、職人の話や注湯時の熔解ブロンズ
の色から判断すると 1100℃前後で行っているものと推察される。作品
の大きさ肉の厚さなどによって注湯温度は変えるが、特に中子の無い
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無垢の作品は冷却時に収縮率の割合が大きくなるので温度を下げて行
っている。  
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図 2－33 
ブラケットで枠を  
作りその中に土と  
ルウトのノロを入れて  
突き固める  
 
図 2－34 
大型の鋳型は鉄板と  
針金により補強する  
 
図 2－35 
Ｈ鋼や鉄パイプによる補強  
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図 2－36 
手前はフォルネルロバスコランテ（Forunello Basucolante 可傾炉） 
奥で使用しているのは小型のフォルネルロ  
 
図 2－37 
奥は湯をメストロで汲み取りポスケッタに入れている  
手前がポルタンテにポスケッタが入っているところ  
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図 2－38 
注湯  
図 2－39 
ポルタンテによる注湯  
図 2－40 
テナーリアでコルジュオロ  
を引き上げる  
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第 6 項 仕上げ（Finire フィニ－レ）  
 
1） 鋳仕上げ  
 
古くは鋳浚いともいい湯口や湯道、鋳張を取り去り、笄や鋳巣など
の穴を埋め、それらの表面を鑢で削ったり鏨で叩いて均し表面を整え
る作業である。一通り鋳仕上げした後、量感を出したり素材を強く見
せたりするために、鋳肌表面を機械工具や鑢やサンドペーパー等で切
除したり、薬品を使って色付けをするなど造形的感覚を伴った仕上げ
がある。鋳仕上げは職人の仕事の範疇であり、鋳仕上げ後の工程は本
来彫刻家の仕事の範疇であると考えられる。  
 
①笄穴埋め  
 
４～12mm 位までのブロンズ棒を用意しフィリエラ（Filiera ダイ
ス）【図 2－41】でネジを切りネジ棒を作る。モルサ（Morsa 万力）
にピオンボ（Piombo 鉛）の板を鋏みそこに作品を噛ませる。ピオン
ボの板は作品を傷つけないためのものである。笄穴を一度トラパノ
（Trapano 電気ドリル）でよくあけた後、マスキオ（Maschio タ
ップ）で笄の穴に３山ほどネジを切る【図 2－42】。モルサピッコロ
（Morsa Piccoro 手万力）でねじ棒をはさみそれを笄穴に最後までね
じ込みセゲット（Seghetto 金切り鋸）で切る【図 2－43】。その後リ
ーマ（Lima 鑢）でネジの頭を削り最後にスカルペルロ（Scalpello 
均し鏨）で均す。  
 
②湯道・鋳張り除去  
 
ジェッティや鋳張は本来作品と関係のないものであり、原型に忠実
に仕上げる考え方でいけばフルリーノ（Frullino グラインダー）や
鏨で切り落とし均し鏨で平らにするものである【図 2－44】【図 2－45】。
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しかし鋳張やジェッティの切り跡も鋳肌の表情として捉え表現として
生かすことがある。これは仕上げ職人に任せきりでなく、作家が鋳造
工程に関わっているからこそできることである。【図 2－46】はフラミ
ニア鋳造所の仕上げ台と仕上げ道具の数々である。  
 
③表面の仕上げ  
 
湯道や笄の修正程度の鋳仕上げをインペルフェット（ Imperfwetto 
鋳放し）と呼び、最も蝋型石膏鋳型鋳造法の特徴とブロンズの魅力が
顕著に表れている仕上げ法の一つであると筆者は考えている。これは、
一見無造作のように見えるが、大概の場合、鑢やサンドペーパーをか
けて作品表面の山の部分に張りをもたせたり、鑿で叩いて形を締めた
後、硫化硫黄などで色を調整している場合が多く造形的感覚を持った
仕上げと言ってよい。手をかけることによって素材の魅力を引き出す
ことが可能となるのである。  
 
2） 熔接（Saludatura サルダトゥーラ）  
 
熔接（Saludatura サルダトゥーラ）の技術は 20 世紀に入ってか
ら格段に進歩した。酸素とアセチレンにより母材を溶かして接合し、
足りないところは熔接棒で盛り上げる。このことによって大作も部分
鋳造して接合し、接合の痕が分からないぐらい自然に仕上げることが
できるようになった。それ以前は部分に分けず大型の鋳型で鋳造した
り、鋳からくり（註 2－7）の技法等で接合を行っていた。現代ではア
ーク熔接（註 2－8）やアルゴン熔接（註 2－9）など機械が進歩し熔
接が容易にできるようになった。しかしフラミニア鋳造所は、最新の
アルゴン熔接機やアーク熔接機は使用せず酸素アセチレン熔接で行っ
ている。【図 2－47】はフラミニア鋳造所の熔接機である。アセチレン
ガスではアーク熔接のように局部加熱が望めないため熱が熔接部分を
中心として広範囲に伝わり母材に歪みが生じる。接合時の熱で膨張し、
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その後冷却するに従い収縮するため接合部分に亀裂が生ずる場合もあ
り熔接には熟練と工夫が必要になる。日本では多くの熔接職人はアル
ゴン熔接機とアーク熔接機を併用して行い充分な強度を得ることがで
きているが、熔接棒の成分が母材（ブロンズ作品）と異なり熔接部分
と他の部分の色が合わなくなってくるのが難点になっている。この色
の違いは彫刻の形を見るのを阻害するため、最終的な色付けによって、
目立たなくしている。フラミニア鋳造所の場合、地金の色そのものを
見せる鋳放し仕上げを重要なものと考えている。そのため鋳放しでは
色を塗って修正することはできないので、酸素アセチレン熔接を使用
し「共金の熔接棒」（註 2－10）で行うことに拘りを持っているのでは
ないだろうか。共金の場合酸素アセチレン熔接機で溶かした時に滓が
多く出るため熔接する上で不具合を起こすので付き難いところはボラ
－チェ（Borace 硼酸）をフラックスとして使用していた【図 2－48】。  
 
3） 色仕上げ（Colorazione  コロラツィオネ）  
 
仕上げの最終段階に色付けがある。日本でもブロンズの色付けには
何十種類もあるが、フラミニアで行なわれている色付けはシンプルで
大きく分けると４種類の着色法が柱となっているようである。そして
ブロンズの地金の美しさを生かすような色付けをしているため、決し
て分厚く着色剤を塗り地肌を覆い隠すような着色はしていなかった。  
 
①鋳放し（Imperfetto  インペルフェット）  
 
・酸化膜を残す場合  
ゾルファートディアンモニアカ（Zorfato di Ammoniaca 硫
化アンモニア）の希釈液を全体にかける。  
・酸化膜をとる場合（酸洗い）  
硝酸を 50％に希釈し刷毛等で塗り、金属ブラシでこすりながら酸
化膜を取る。高圧洗浄機で水洗いし表面に付いている酸を落とし、
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鋳物の中に染み込んだ酸は水槽の中に２日間入れて酸抜きする。
酸をよく抜かないと数年後ブロンズの中から白い粉が表面に浮
き出てくることがある。  
 
②金色（Oro オーロ）  
 
酸洗いした後、ソーダカウスティカ（Soda Caustica 苛性ソーダ）
で表面の油分を取り、バーナーで地金を熱する。仕上げ師ビットリオ
によればワイシャツにアイロンをかけるぐらいの熱さにするのだと言
うことなので 150℃前後位と考えられる。アチドコロニーティコ
（ Accido  Clonitico  塩酸）あるいはアチドニートリコ（ Accido 
Nitorico 硝酸）の 65％希釈液を金属表面に塗布する。水を刷毛でか
けながら調子を整える。この方法は酸焼と呼ばれ単純な方法であるが
鋳物の表面の表情が良く伝わってくる仕上げである。ファッツィーニ
が好んで用いた色付けである。  
 
③緑青（Verde ベルデ）  
 
ニト ラッ ト ディ ラ メ （ Nitoratto di Rame  硝 酸 銅） とア チ ド
（Accetto 酢）を 1：4 の割合で混合しその中に、アーリオ（Aglio 
大蒜）のかけらを 2 つ、ズッケロ（Zucchero 砂糖）小さじ 2 杯を入
れ煮沸したものがニトラットディラメであり下地色作り液として使用
している。日本でも丹パン酢（塩化ナトリウム 0.4ｇ、硫酸銅 75g、
食酢 1.8ｌ）と呼ばれる液があり、緑青色付けをする時の下地液とし
て使用しているがこれに似たものである。その後サーレアンモニアカ
（Sale Ammoniaca 塩化アンモニア）を 2g、水 200g、アチドムリ
アーチコ（Acido Muliatico 塩酸）を２～３滴入れたものが緑青液で
ある。作品を熱して刷毛塗りし２日後水で表面を洗い流す。繰り返し
行えば緑が濃くなる。ゾルファートディアンモニアカ（Zorfato di 
Ammoniaca 硫化アンモニア）の希釈液をこの上にかけると暗い緑に
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なる。  
 
④茶色（Marrone マローネ）  
 
ニトラットディフェーロ（Nitoratto di Fero 硝酸鉄）を熱した作
品の上から塗る方法であるが、日本で鉄漿液（オハグロ）と呼ばれて
いるものに近い。水とニトラットディフェ－ロを交互にかけ全体的に
調子を整えながら色を濃くし気に入った所でやめる。ニトラットディ
フェ－ロはアチドニートリコを耐熱性のガラス容器の中に入れその中
に鉄のかけらを投入し湯煎してできる。  
 
⑤色止め  
 
木工用ボンドに水を加え刷毛塗りする。あるいは蜜蝋をガソリンま
たはテレピン油で溶き刷毛塗りして布で拭くなどの素朴な方法であっ
た。  
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図 2－41 モルサピッコロにジェッティを銜えさせフィリエラで螺子を  
切ったもの  
 
図 2－42                 
トゥーボの穴にマスキオで螺子を切る  
図 2－43 
螺子棒をねじ込みセゲットで切る  
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図 2－44 切り鏨で削る  
図 2－45 均し鏨で締める  図 2－46 仕上げ台と仕上げ道具  
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図 2－47 
フラミニア鋳造所のサルダトゥーラの機械  
 
図 2－48 
共金の熔接棒の先端にボラーチェをつけて  
酸素アセチレン熔接機で熔接を行っている  
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第 2 節 調査のまとめ  
 
日本のガス型鋳造や真土型鋳造の鋳物工場の中には作家が自由に出
入りして作業をするスペースはないといってよい。今回フラミニア鋳
造所にいくつか作品を持ち込み鋳造して感じたことだが、作家が工場
の中で制作し易いよう施設面での整備がなされていることに加えて、
職人達による作家の受け入れ態勢ができていることである。施設や設
備は必ずしも最新で高性能なものではなく、質素で素朴なものである
がスペースは広く取ってあり、職人の仕事の場であると同時に彫刻家
が気兼ねなく仕事ができるようにという配慮がなされているのである。
そのように物質的、精神的な面での制作環境ができていることにおい
ては日本の美術鋳造所と比べて大きな違いを感じた。  
つまり彫刻家と職人は、同じ鋳造所の中で、リトッコ（蝋原型修正）
とブロンズ仕上げ工程においては連携して作業を行い、共同して一つ
のブロンズ作品を作り上げるという共通意識ができあがっているので
ある。しかし、それは同時に、アイデアの部分は彫刻家が、物を作る
部分は職人といった棲み分けがしっかりと確立されていることも意味
するのである。仕事の領分がはっきりと分かれているという点では日
本の真土型鋳造の職人と彫刻家の関係と同じであるともいえるが、真
土型鋳造の場合は、彫刻家が原型制作した後は、仕上げに至る鋳造工
程すべてを職人に委ねてしまい、鋳造工程の中で連携して行う作業は
全くない。この点においてはイタリア式蝋型鋳造法と日本の真土型鋳
造法には大きな違いがあるといってよいだろう。  
フラミニア鋳造所に 1990 年初めて視察したが、イタリアの他の鋳
造所が最新の設備に切り替え合理化している折、薪による焼成窯やコ
ークスの熔解炉を使用して行っている姿を見て驚いた。その後 1997
年から翌年にかけて調査にいった時も、鋳造所の施設や設備の状況は
最初に訪れた時と全く変わることがなかった。そのことがかえって
1950 年年代のニッチ鋳造所の姿を色濃く残しているようで鋳造技法
の調査に期待を持って臨んだ覚えがある。鋳造所に持ち込んだ作品は
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高さ 40cm 程度の小品で 10 点ほど鋳造を行った。全ての作品を鋳放し
の仕上げで要求した。鋳放し仕上げはイタリアでインぺルフェット
（ Imperfetto）と呼ばれ、いまだ鋳型石膏や酸化膜が付着し、味わい
のある表面効果を呈しているものである。美しい斑紋状の酸化膜と酸
化膜が着かないブロンズ表面の割合のバランスが程良く調和している
フラミニアの鋳放しの雰囲気は 1950 年～1980 年代にかけてグレコや
ファッツィーニや日本人留学生がニッチで鋳た作品のそれとかなり近
いと感じた。数点の作品については複数ブロンズにし、酸洗いによる
仕上げも試してみた。酸で洗ったままの鋳肌の表面は、鋳込みの表情
や鋳浚いの痕跡が目に見える状態で残っており、この質感もニッチの
それと非常に近いという感じを受けた。ザクザクとした表面や、玉金
が出来た表面、ブロンズの色が斑に出た表面、鋳型の焼成時にできた
ヒビによる鋳張など、それを鋳造作業において失敗と捉えるか、鋳造
の特質と捉えるかによって隠すか、見せるかの仕上げ方の方向が違っ
てくるのである。鋳張もブロンズ彫刻の素材感の重要な要素と捉えて
生かすとするなら、石膏鋳型を薪やコークスの炎で焼成するフラミニ
ア鋳造所の前近代的な鋳型焼成法は適度な鋳張を得るためわざと仕組
んだものといえるかもしれない。しかし、このことはあくまで筆者の
想像の域を超えるものではないことを断っておきたい。また，鋳巣を
修正した跡や熔接の跡などブロンズ表面を濃い着色で覆ってしまえば
判らなくなってしまうが、あえて明るいブロンズ本来の地金の色で仕
上げ、それらの痕跡が見えるようにしているのも、ブロンズの素材感
の表現のひとつとして捉えていると思われる。  
以上のことからフラミニア鋳造所の仕上げは、ブロンズ表面を工芸
的に美しく均して着色剤で表面を覆ってしまうような仕上げではなく、
鋳込みの表情や仕上げの痕跡をそのまま残した仕上げ方であり、ブロ
ンズの素材の魅力を忠実に生かした仕上げ方であると結論づけたい。  
フラミニア鋳造所の調査を通して、作業効率を上げ鋳造工程を短縮
することによってコストダウンを図り彫刻家にサービスすることや、
工業製品の鋳造のように製品の完璧さを追求していくことは美術鋳造
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の向う方向ではないことが確認された。ブロンズ鋳造の工程を通して
味わいのあるブロンズ表現を作り上げていくには、手をかけ、時間を
かけた素朴な方法の中から生まれてくることをフラミニア鋳造所の鋳
造法は示唆していると思う。  
フラミニア鋳造所のこれらの調査によって明らかになった技法や蝋
型鋳造の特質を生かした鋳造法の考え方などからニッチ鋳造所の技法
とかなり近いことも分かった。今回収集した資料を分析することでニ
ッチ鋳造所やフラミニア鋳造所が行った魅力あるブロンズ鋳造作品の
再現を今後の課題とし、さらにはそれらを土台として新たな表現の可
能性を探っていくことを目指すものとする。  
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註  
2－1 石油ワックスとも呼ばれ石油の中に存在する常温で固体の炭
化水素である。日本では日本精蝋株式会社が出している
Hi-Mic という品種の物を使用している鋳造所が多く、融点、
粘度などの特性から 6 種類ぐらい作られている。蜜蝋より安
価なので蜜蝋の代用品として用いられる。  
2－2 焼成窯の構造のひとつで、固体燃料が燃えた後の灰を落とす
ための格子状の鉄の金具。  
2－3 小型の鋳型は湯口を下にして焼成し、蝋を流し出すが、大型
の鋳型の場合、型を安定させるため湯口を上にして焼成する
ので、底に近い壁面から蝋が外に流れ出るための管を付ける。
この管の名前が蝋掃きである。注湯のときは塞ぐ。  
2－4 古くは大砲の鋳造に用いられたことから砲金と称されてい
る。現在でもこの名称は広く用いられ、また青銅の総称的表
現として使われることがある。  
2－5 熔解炉が傾いて中のブロンズを注ぎ出すことのできるもの。    
熔解したブロンズを柄杓でくみ出さなくてもすむので鋳造の
作業が楽になる。  
2－6 熔解炉の中にあるブロンズを入れる壺。  
2－7 奈良の大仏や鎌倉の大仏は 8 段に分けて鋳造されているが、
その時の下の段と上の段を接合する方法として用いられた。
既に出来上がった下の部分に新たに鋳込む上の部分との接合
部が巧みに絡まって鋳込まれるようにしたもの。  
2－8 高圧電気の放電によって熔接する部所を熔かし、熔接棒で充
填しながら接合する方法である。  
2－9 アルゴンガスの雰囲気中でアーク熔接を行う方法である。ア
ルゴンガスの雰囲気が放電を安定させ綺麗に熔接できる。  
2－10 ブロンズ作品を鋳造するとき一緒にいこんだ棒状のブロン
ズ。  
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第 3 章 イタリア蝋型美術鋳造の特質  
 
この章の目的はイタリア蝋型美術鋳造の特質を究明することである。
第 1 節においては他の鋳造法と比較しながら考察する方法をとること
とし、比較の対象はイタリア蝋型美術鋳造が日本に入ってくる前に日
本の美術鋳造の主流を占めていた真土型鋳造法が相応しいと考えた。
まず第 1 項では日本で行われている一般的な真土型鋳造法について調
査し考察する。調査は伝統的な真土型鋳造法で営業している菓子鋳造
所（註 3－1）で行うこととし、実際に作品を鋳造所に持ち込み、職人
から指導を受けながら鋳型作りから鋳込みまで体験することによって
資料を収集した。第 1 項で得られた真土型鋳造法の調査結果を基に第
2 項ではイタリア美術鋳造法との比較を行い、イタリア蝋型美術鋳造
法の特質を論考していく。第 2 節と第 3 節では蝋型石膏鋳型鋳造法の
最も重要な特質である蝋と石膏鋳型について、材料的な側面からそれ
が技法にどのような影響を与え、イタリア蝋型美術鋳造法の個性とな
りえたか考察する。最後に第 4 節ではブロンズに鋳造した作品をどの
ように仕上げていくか、イタリアの仕上げの考え方と日本の真土型鋳
造所の仕上げを比較しながら彫刻表現としての仕上げの在り方につい
て考察していく。  
 
第 1 節 真土型鋳造法との比較による特質の考察  
 
第 1 項 真土型鋳造法について  
 
真土（まね）型鋳造法は日本古来から行われ、古くは銅鐸や銅剣の
鋳造にみられ、朝鮮半島の技術を吸収しながら、日本で発展してきた
鋳造技法である。真土とは鋳型の材料を指しており、鋳物砂に粘土の
汁を混ぜて焼いたものの呼称である。焼真土に埴汁（はじる）と呼ば
れる粘土の汁を混ぜ、捏ねて適度な粘性を持たせた土を原型に押し付
け鋳型を作っていく。一度鋳型を原型から外して中子を作り鋳型に湯
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（熔解ブロンズ）の通り道を掘る。その後、中子を鋳型の中に収め再
び鋳型を閉じ、乾燥させた後、鋳型を焼成して強固なものにし注湯す
る。真土型鋳造法は、鋳型の製作方法の視点から分類すれば、大きく
分けて引き型（註 3－2）、込型（註 3－3）、蝋型（註 3－4）の３種類
に分けられる。  
今日、美術鋳造の中に位置する真土型鋳造法と呼ばれるものは、真
土を鋳型の材料とし、原型から型をとる込型の方法で鋳型を製作し、
できた鋳型を焼くことによって堅固にしたものである。従って、込型
鋳造法あるいは焼型鋳造法などとも呼ばれることがある。  
真土型鋳造は真土と埴汁を混ぜた鋳型を乾燥させただけでは鋳型と
して注湯に耐えうるものにならないため焼くことによって硬化させる
ところに特徴がある。これは乾燥のために時間と焼成の手間がかかる
ことになるわけだが、戦後、真土に変わる鋳型材料としてガス砂が開
発された。鋳物砂に埴汁に代わる粘結剤として水ガラスを混入しＣＯ
２ガスを吹き付けることで水ガラスを硬化させ鋳型を強固にするもの
である。この方法であると乾燥、焼成の工程が省けるため格段に作業
時間が短縮されることとなったのである。ガス型鋳造法は真土型鋳造
法と比較して安価であることと製作期間が短くて済むことなどから次
第に美術鋳造の主流になりつつある。ガス型鋳造法と真土型鋳造法は
鋳型の材料が異なることと、そのことによって焼成の工程が必要か不
必要かの違いがあるだけで、鋳型の製作方法においては同一であると
みなされる。  
真土型鋳造法の工程は以下の通りであり、筆者が制作した等寸大
《鳩》の原型から鋳造することとし、真土型による小品の鋳造につい
て工程に従って詳しく考察していくこととする。  
 
工程概要  
 
1．土作り  
1）紙土作り  
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2）玉土作り  
3）中土作り  
4）荒土作り  
2．捨て型作り  
3．外鋳型作り  
1）外鋳型半分の製作  
①小寄せ作り  
②外型作り（紙土、玉土、中土、心金、焼き真土、荒土  
の順で積み重ねていく）半面完成  
2）残り半分の外鋳型の製作  
  ①小寄せ作り  
②外型作り（紙土、玉土、中土、心金、焼き真土、荒土  
の順で積み重ねていく）両面完成  
4．外鋳型開き  
5．小寄納め  
6．外鋳型内面の修正  
7．裏土（へな）張り  
8．中子作り  
9．中子繕い  
10．湯道刻み  
11．中子納め  
12．鋳型合わせ  
 
1．土作り  
鋳型土は基本的に、焼真土と埴汁を混ぜて練ったものである。鋳型
は 4 層から成り、原型に近い方から紙土、玉土、中土、荒土と呼ばれ、
原型に触れる土は細かく、外にいくほど荒い土になる。鋳型製作に先
立ち、まず使用する各種の鋳型土を準備しなければならない。  
                                              
1）紙土作り  
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原形の表面を写し取るための土で、上真土（註 3－2）と呼ばれるき
め細かな焼真土を使用する。しかし、粒子が細かなため鋳込み時に発
生するガスが鋳型内部を通って抜けにくくなる。そこで紙を混ぜ込み、
型焼きすることによって混ぜ込まれた紙の繊維を燃やし、空洞とする
ことで、その細い穴からガスを逃がすような工夫をしている。これは
繊細な感覚を持つ日本の鋳物師が古来から技術的な改良を加えて  
きた一つの成果であり、真土型鋳造技法  
の特徴であるといえる。以下は紙土の制  
作方法である。  
まず紙種を作る。紙種は、半紙一枚分  
の和紙を拳大の粘土に包み、約 10 枚程  
度包んだらそれを定盤の上にのせて金槌  
で叩いて紙の繊維を粘土に混ぜ込む。  
次に、上真土を 120 番の篩にかけて器  
に入れる【図 3－1】。その器に水を入れ  
練ったあと、紙種を入れて錬る【図 3－  
２】。直径約８ cm のボール状の大きさに  
上真土を纏め紙種を練り込むようにする。  
練り込んだ玉を全部集め拳で繊維を混ぜ  
込む。焼真土と紙種の比率は 15：１の割  
合。それを直径 18 ㎝ぐらいの円盤状にし  
て新聞に乗せて乾燥させ紙土ができる【図  
3－3】。使用するときに、また水を加え練  
って柔らかくする。  
 
                     
 
 
 
 
図 3－1 
図 3－2 
図 3－3 
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2）玉土作り  
60 番の篩目で篩った焼真土を埴汁と混ぜて練る。  
3）中土作り  
20 番の篩目で篩った焼真土を埴汁と混ぜて練る。  
4）荒土作り  
20 番の篩目で篩った焼真土を埴汁と混ぜて練ったものに藁を  
2cm ほどの長さに切って焼真土と藁の割合を 10：2 にして  
よく混ぜ合わせる。  
     
2．捨て型作り  
捨て型は押し台とも呼ばれ最初に作  
る外鋳型（半面）の反対側の型で外鋳  
型（最初の半面）ができれば壊してし  
まうものである。捨て型用の土は焼真  
土を 30 番の篩で通し水を混ぜて練っ  
たものである。鋳型の制作台【図 3－  
4】を用意してその上に板を乗せ捨て  
型用土を置く。その上に石膏原形を乗  
せるが、原型が触れる捨て型土の部分  
には灯油をつけておく。灯油は離型剤  
の役割をすることとなる。スバイと呼  
ばれる瓦の断片を焼いたものを置き原  
型を固定させる【図 3－5】。  
 埴汁を塗って捨て型用土を乗せてい  
き【図 3－6】のように幅置（はばき）  
ができたらその上にスバイを乗せて捨  
て型用土の水分を吸い取らせ乾燥させ  
る。  
                  
 
図 3－4 
図 3－5 
図 3－6 
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3．外鋳型作り             
鋳型土を被せ、まず外鋳型の半面を作る。外鋳型を原型から外すと
きに原型の凹凸が深かったり、勾配がきつく抜けにくくなっている所
にはあらかじめ小寄せを作っておく。  
 
１）外鋳型半分の制作  
①小寄せ作り  
小寄せは紙土を原型に押し当て厚  
さ 3mm 前後のタイル状のものにす  
る。箆や指でよく押して原型の表面  
の凹凸がよく写るように注意する。  
針で小寄せを外して上手く写ったか  
どうか調べまた元に戻す【図 3－7】。  
 
②外型作り  
〔紙土を被せる〕  
小寄せが完成したら紙土を原型に  
被せていく、厚さ 3mm で 3cm 四方  
のタイル状の紙土を手の平の上で成  
形し、もう一方の手の指に灯油をつ  
けて紙土の表面に塗る。灯油を塗っ  
た面を原型表面に押し付け原型と紙  
土がはがれるようにする【図 3－8】。  
 
〔玉土を被せる〕  
玉土を手の平に乗せタイル状にし  
て灯油を塗り、幅置の上に約１㎝の  
厚みに置いて行く。次に原型の上を  
覆った紙土に埴汁を塗って玉土を乗  
せていく【図 3－9】。  
図 3－7 
図 3－8 
図 3－9 
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〔中土を被せる〕  
玉土の上に埴汁を塗り中土で覆っ  
て行く【図 3－10】。  
 
 
                  
 
 
全体に中土が乗ったらスバイを置  
いて乾燥させる【図 3－11】。  
 
 
                  
                  
〔心金入れ〕  
鋳型の補強のため鉄筋を入れる。  
型の輪郭線より 1cm 以内の所を一周  
させた後、縦と横に鉄筋を渡し針金  
で結ぶ。鉄筋は型から浮き上がらな  
いよう金床に乗せハンマーで成形す  
る【図 3－12】。  
                  
〔焼真土を入れる〕  
 埴汁を塗り一層荒土を乗せる。そ  
の上に埴汁を塗り焼真土の塊を乗せ  
ていく。こうすると型の乾燥がよく  
なるのと鋳造時に発生するガスの抜  
けがよくなるのである【図 3－13】。  
             
       
図３－10 
図 3－11 
図 3－12 
図 3－13 
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〔荒土を被せる〕  
更に埴汁を塗り心金が隠れるまで  
荒土で覆う。スバイを乗せて乾燥さ  
せる【図 3－14】。  
 
 
 
                    
外鋳型の半面が完成する【図 3－15】。  
 
 
 
 
                 
 
 捨て型を払いのけたら幅置を整え  
る。繋ぎがうまくいっていない部分  
は玉土を足して修正する【図 3－16】。  
 
 
     
 
2）残り半分の外鋳型の製作  
 出来上がった外鋳型とこれから作  
る外鋳型を合わせるための溝を掘る  
【図 3－17】。                
 
 
 
 
図 3－14 
図 3－15 
図 3－16 
図 3－17 
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①小寄せ作り  
外鋳型を外すときに抜けにくそう  
な部分は紙土で小寄せを作っていく。  
石膏原型や幅置に触れる面は灯油を  
塗った紙土を押しつけていく【図 3 
－18】。  
                   
②外型作り  
〔紙土を被せる〕  
幅置き、石膏原型、小寄せに触れ  
る面には灯油を塗って後で剝がれる  
ようにしておく【図 3－19】。  
 
  
                  
〔玉土・中土を被せる〕  
玉土の上に埴汁を塗りその上に  
中土を乗せて玉土と中土がしっか  
り着くようにする【図 3－20】。  
  
 
 
 スバイを乗せ乾燥させる【図 3－21】。  
 
 
 
 
 
 
   
図 3－18 
図 3－19 
図 3－20 
図 3－21 
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〔心金を入れ〕  
すでに完成した半面の外鋳型に  
入れた心金と同様に行う【図 3－  
22】。  
 
 
                  
〔焼真土・荒土を被せる〕  
 埴汁を塗り焼真土の塊を乗せた  
あとまた埴汁を塗って荒土で覆う  
【図 3－23】。  
 
 
                  
     
 
外鋳型の両面が完成する【図 3 
－24】。  
 
 
 
 
 
 
4．外鋳型開き  
乾燥して鋳型がある程度堅固に  
なったら外鋳型を開く【図 3－25】。  
 
 
 
図 3－22 
図 3－23 
図 3－24 
図 3－25 
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 後から作った外鋳型の幅置など玉  
土を乗せていった境目を修正する  
【図 3－26】。  
 
 
 
                   
 原型から外した小寄せ【図 3－27】。  
 
 
 
 
                   
 
5．小寄納め  
 小寄と外鋳型が接する両面に埴  
汁を塗り小寄を外鋳型に納める。  
更に小寄に針を打って外鋳型に固  
定する【図 3－28】。  
 
                  
 
6．外鋳型内面の修正  
小寄を全部外鋳型に納めた後、修  
正箆で内側を修正していく。  
タイル状の紙土を置いて行った時に  
紙土同士が馴染まず境目ができてし  
まったところや、押しが足りなくて  
ヒビが入ってしまった部分など箆に  
水をつけながら修正を行っていく。  
図 3－26 
図 3－27 
図 3－28 
図 3－29 
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 ここで行うのは修正の域を出るこ  
とはない。原型の反転した面に対し  
て手を入れていく作業は、蝋型鋳造  
法の蝋原型に手を入れるのとは異な  
り、造形的な意図を持って行うこと  
は難しい【図 3－29】。          
 
乾燥させる【図 3－30】。  
 
〔裏土作り〕  
裏土はヘナとも呼ばれる。塑造  
用粘土程度の固さに練りブロック  
状に成形する【図 3－31】。そこか  
ら適度な厚みに切り取り、切り取っ  
た両面に 80 番～120 番の篩を通し  
た砂を付け、のし棒で均一な厚み  
に伸ばす【図 3－32】。  
裏土は中子と外鋳型の間に均一な  
厚みで置かれ、後で取り去り、中子  
と外鋳型の間の空間となる。それが  
ブロンズを流し込む間隙であり最終  
的にはその空間がブロンズ作品の厚  
みとなる。  
                       
 
 
 
 
 
 
図３－30 
図３－32 
図３－31 
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〔中子砂作り〕  
中子用の砂［海砂（60 番）４：真  
土 (60 番 )１］を粘土分の多い埴汁を  
混ぜてよく練る【図 3－33】。  
 
 
 
 
7．裏土（ヘナ）張り  
裏土を外鋳型の内側に、何枚かに  
分けて置いていく。その内側に中子  
砂を約 1cm 厚になるように置いてい  
く【図 3－34】。  
 
                   
8．中子作り  
 中子の内側は空洞になるようにし、  
心棒（針金１４番線）を入れる。笄  
も１４番線で入れる。中子のガスを  
抜くパイプを入れる。もう一方の中  
子も同じ要領で作る【図 3－35】。  
                    
 
 両方の中子ができたら中子の合わ  
せ面に埴汁を塗り中子の入った外鋳  
型同士を合わせる【図 3－36】。  
 
 
 
               
図３－33 
図 3－34 
図 3－35 
図 3－36 
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 中子が接着したらまた外鋳型を開  
き裏土を外す【図 3－37】。  
 
 
 
 
                  
 中子を外鋳型から外す【図 3－38】。  
 
 
 
 
 
 
                   
9．中子繕い  
中子に敷き真土、黒身（くるみ）  
を塗りバーナーで乾燥させる。敷き  
真土は上真土に埴汁を少々混ぜ水で  
練ったものを 90 番の篩いで篩った  
ものである。敷き真土は中子の表面  
を滑らかにし熔解ブロンズが流れて  
いく抵抗を少なくし中子砂が溶解ブ  
ロンズに浚われていくのを防ぐ役割  
がある。黒身は炭を粉にして水で溶  
いたものであり、ブロンズ鋳造後ブ  
ロンズと外鋳型が剥がれやすいよう  
にする働きがある【図 3－39】。  
 
 
図 3－37 
図３－38 
図３－39 
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10．湯道刻み  
 外鋳型の半面には湯道を掘り埴  
汁、敷き真土、黒身を塗る。作品  
となる部分には墨を塗りブロンズ  
の剥がれを良くする【図 3－40】。  
 
 
 
                  
11．中子納め  
 中子をもう一方の外鋳型に納め  
ガス抜きパイプや笄を紙土で固定  
する【図 3－41】。  
 
 
 
 
 
                  
12．型合わせ  
 外鋳型同士を合わせ、針金で固定  
した後、荒土（藁の入っていないも  
の）に埴汁を入れて練ったもので溶  
解ブロンズを流し込む口（湯口）を  
作って鋳型が完成する【図 3－42】。  
 
                   
 
 
 
図 3－40 
図 3－41 
図 3－42 
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まとめ  
 
真土型鋳造を一通り体験した感想であるが、まず工程が複雑で鋳型
の作り方をすぐには覚えられないことや、工程の一つ一つに熟練した
技術が必要であることなどから、鋳物を専門とする技術者でなければ
この鋳造法は難しいと感じた。土の作り方を例に挙げれば、埴汁と焼
真土を混ぜて、粘りがあって使いやすい土に練り上げることができる
技術を修得するためには、少なくとも 3 年はかかることが職人からの
聴き取り調査で分かった。また鋳型土には紙土、玉土、中土、荒土と
4 種類ありそれぞれ準備しなければならない煩雑さに加え、紙土など
は 120 番の篩で 1 時間かけて篩っても僅かな量しかできないというよ
うに、鋳造作業に時間と労力が掛かり過ぎるのである。更に、鋳造工
程の中で原型に再度手を入れて制作するような工程がほとんどなく、
職人的な手仕事により原型の忠実な再現を目指すことが第一義となっ
ていることが感じられた。鋳造工程で労力や時間の負担が大きい割に
は鋳造工程における造形面での広がりに期待がもてないことなどが、
今まで彫刻家自ら真土型鋳造によってブロンズの制作がなされなかっ
た理由の一つなのであろう。よって、真土型鋳造は原型の忠実な再現
性を主眼とし、従来、若干の例外を除いて鋳造職人によってのみ行わ
れ、技術的には高度に発展してきたものであるといえるのである。  
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第 2 項 真土型鋳造法との相違点  
 
この項では前章でフラミニア鋳造所の技法について詳細に論述した
蝋型鋳造法と第 1 項で考察した日本式の真土型鋳造法を比較して重要
な相違点 2 点を挙げ、それについて論じることによって、イタリア式
蝋型鋳造法の特質をさらに明確なものとすることを目的とする。  
 
相違点 1 
蝋型鋳造法は彫刻家が鋳造工程に踏み込むことができ、真土型鋳造
法はそれができないことである。  
 
西洋彫刻が日本に移植された明治以降、彫刻の鋳造は真土型鋳造法
が担いその技術の高さもあって彫刻家はブロンズの実材化をほとんど
鋳造家に任せてしまっていた。また鋳造技術はそれぞれの工房で工夫
され部外者は工房の中に立ち入れないのが通例となっていたことにも
関係し彫刻家と鋳造家の共同作業というものはなかった。それに対し、
1950 年代にイタリアから入ってきた蝋型鋳造は、彫刻家が鋳造工程ま
で関与し、鋳造家との共同作業でブロンズの仕上げまで責任を持って
行うところに特徴があり、日本でこれまで行われてきた彫刻原型のブ
ロンズ化の在り方に一石を投じたといえよう。蝋型鋳造は原型を一度
蝋原型に置き換えてから鋳型作りをするが、蝋原型に置き換えたとき
に形が歪んだり収縮して内側にへこむため、彫刻家が蝋原型を確認し
修正しなければならない。これは蝋型鋳造の欠点であると同時に必然
的に彫刻家を鋳造工程に引き込む要因になったと考えられる。共同で
行う場合、鋳造工程における彫刻家の役割は、蝋原型修正とブロンズ
になってからの仕上げの工程である。しかし、彫刻家と鋳造家の共同
ではなく、彫刻家が鋳造の全工程を担い彫刻造形と鋳造技法を連動さ
せた表現を試みることもできる。この事は、鋳型の製作工程において、
真土型鋳造に比べ熟練した技術はなくても行うことができることに由
来していると考えられる。この根拠としては以下に挙げる真土型鋳造
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法と蝋型鋳造法の鋳型作りにおける比較を持って指摘したい。  
 
 
 
表 4 
 
 
蝋型鋳造  
 
真土型鋳造  
 
鋳型材  
 
 
 
 
 
扱いやすい  
 
ルウトを主材料とし石
膏を粘結材として水を
混ぜることにより硬化
する  
 
 
扱うには熟練が必要  
 
焼真土を主材料とし埴汁
を粘結剤とし捏ねて粘り
を出し扱いやすくする  
 
鋳型  
製作  
 
 
 
 
 
特に高度な技術は必要
としない  
 
液状の状態で蝋原型に
はじくようにして覆い
かぶせ石膏の働きで硬
化させ、出来上がる  
複雑な原型でも簡単に
鋳型にできる  
 
 
 
熟練した技術が必要であ
る  
 
小寄せの上に外鋳型を作
り一度開いてから原型を
取り出し、中子を作ったの
ち、中子を修正し再び鋳型
の中に納めるといった複
雑な作業工程をともなう  
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中子作り  高度な技術を必要とし
ない  
 
液状の鋳型材を流し込
むだけ  
 
熟練した技術が必要であ
る  
 
裏土を張り、半分づつ中子
砂により作成し、接着して
修正したのち、鋳型に納め
るといった複雑な工程を
踏む  
湯道  どんな方向からでも付
けることが可能  
真土型に比べてたくさ
んつけることができ、注
湯がやりやすい  
基本的に二つ割りの外鋳
型の幅置に刻まれるので
湯道は特定の場所にしか
付けることはできない  
湯道は少ないので、湯の流
れを良くするためには太
くする必要がある  
従って鋳込みの段階で熟
練した技術が必要になっ
てくる  
 
 
相違点 2 
鋳造工程の中で、蝋型鋳造法は原型が蝋原型に置き換わるため、そ
の時点で手を加え作り直すことが出来るが、真土型鋳造法においては、
凹凸が反転した鋳型で行うのは困難である。  
 
蝋型鋳造法の場合、蝋原型のときに修正の考え方を一歩進めて作家
が積極的に手を入れる作業、つまり造形的な意志を持って行う蝋原型
制作によってさらに蝋型鋳造の特質を引き出すことができるのである。
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蝋の直付け制作は、蝋原型に置き換えるから可能になるのであって凹
凸が反転した状態の鋳型の内壁を修正しなければならない真土型鋳造
法では形の全体像を見ることができず、鋳造工程の中で原型を作り直
すなど考えられないことなのである。  
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第 2 節 蝋の特徴と欠点  
 
 日本古来の鋳造技法として蝋を原型とした鋳造法は存在するが、そ
れは石膏による鋳型ではなく真土を蝋原型に押し付け全体を包んで鋳
型にした真土式蝋型鋳造であった。石膏鋳型ほど繊細に原型表面を写
し取ることはできないが、複雑な形や入り組んだタッチなど込型の方
法よりは、はるかに細部を忠実に再現できた。日本古来から伝わって
いる蝋型鋳造によって作られたものとしては、工芸品の器に取り付け
られた取っ手などの複雑な細工物が挙げられる。また、大作や中品の
仏像は真土による込型の鋳型で作られることが多かったが、小金銅仏
（図 3－43）のような小品は中子を真土で制作し、その上に蝋をブロ
ンズの厚み分張り付けた後、螺髪や瓔珞や衣紋のような細かい部分を
蝋でモデリングし、蝋原型として完成させる方法を多く用いている。
細く、薄く、繊細な加工が必要な原型の場合は、蝋で直接形造ること
により可能になるのである。このように日本でも古来から真土の込型
鋳造ではできない繊細で複雑な形の造形は蝋型鋳造によって行われて
いたのである。繊細で複雑な形を忠実に再現する点に於いてはイタリ
ア式であっても日本式でも蝋型鋳造の主要な特徴といっていいだろう。
蝋は制作する時に固形の蝋を箆等で削る方法もあるが、熱を加えると
溶け、冷えると固まるといった性質を利用し温度を調節しながら粘土
の状態に近い適度な軟らかさにして成形する方法をとることができる。
しかしこのことは、成形中に形が留まらず変形することや、保管中に
狂いが生じてくることも意味する。特に夏場部屋の中が 30℃以上にな
る場合は作品の自重で負担のかかる部分から歪みが始まる。立像を例
に挙げると，足首に像の重さがかかりその部分から曲がり始めるので
ある。従って、蝋原型を保管する場合イタリアの鋳造所では水槽の中
に入れて置くのが一般的であり、小品などは冷蔵庫の中に入れて保管
する場合もある。鋳造所で使用されている蝋は幾種類かあり基本的に
は蜜蝋とパラフィン蝋と松脂を混合させたものである。蜜蝋は 3 種類
の中では一番可塑性に富み加工しやすく手捻りなどには向いている素
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材であるが、常温で放置した場合室温の影響を受け変形しやすい。ま
た高価な物であるので、近年、鋳造所では蜜蝋の代用品として石油か
ら精製されたワックスを使用することが多くなっている。パラフィン
蝋は蜜蝋に比べると、常温でかなりしっかり形を保つことができ、価
格も石油ワックスと同じぐらいで入手はしやすい。しかし可塑性に劣
り、熱による膨張と収縮の差が目立つ。松脂は常温では強固であり蜜
蝋やパラフィン蝋に比べ変形しにくいといえるが、可塑性がないので
蝋原型の表面には使用されることはなく内側にパラフィン蝋と混合し
たもので使用され、蝋原型の補強という役割を担っている。これら 3
種の蝋等にはそれぞれ利点と欠点があるので、それぞれの利点を生か
し欠点を補う形で混合を行い蝋原型制作に使用している。混合する割
合は手捻り用、肌用、厚み付け用など用途によって、また夏冬の気温
に対応させながら行っている。  
 蝋そのものを直接手にとって熱を加え成形していく方法は手捻りと
呼ばれ小品のみの制作となるが、思い切った形の構成を試みることが
できる。また粘土や石膏のモデリングとは異なる蝋独特の味わいもあ
る。指でモデリングし、箆で削り取るような方法で手を入れていくが、
時には箆を熱して使用することもある。粘土や石膏を原型として制作
したものを蝋に置き換える場合、一旦雌型を取りその中に蝋を張って
蝋原型を制作する。蝋を溶かして雌型の内側に刷毛で塗っていく方法
が一般的であるが、蝋は熱すれば膨張し冷えると収縮するため形の狂
いが生じてくる。雌型に蝋を張り込む時などは石膏に浸みこんでいる
水分が刷毛で塗った蝋の熱によって水蒸気となり、石膏雌型から抜け
て蝋の層を押し上げることがある。それは雌型を外し蝋原型として表
面を見た場合に直径３㎝程度のすり鉢状の窪みとなって現れることが
多い。このように蝋の膨張と収縮における形の歪みや、雌型の合わせ
目にできるバリなどが必ず生じるため、修正という作業を行わなけれ
ばならなくなってくる。これは蝋の性質の欠点であるが同時に修正を
するため原型制作者を蝋修正という鋳造の一工程に引き入れた要因と
もなり、修正のため蝋原型に手を入れる作業から造形的な行為を行う
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制作へと発展させていくことに繋がったと考えられる。従って、ロダ
ンやブールデルの近代彫刻の鋳造や日本の真土型鋳造が行っていた原
型を忠実に再現する鋳造に対して、原型制作者の蝋原型制作によって
原型を変化させる手法が現れ、表現の新しい可能性を大きく押し開く
ことになったのである。戦後、特にイタリア式蝋型鋳造の普及と現代
イタリア彫刻の作家達が日本に与えた影響は大きく、蝋の直作りや原
型を型取りして蝋原型を得た後，更に手を加えるといった方法が現代
の鋳造の表現の特徴となっているといえる。このことに関しては第 4
章でさらに詳しく論述することとする。  
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第 3 節 石膏鋳型が可能にする形態と表面  
 
第 1 項 入り組んだ形態と逆勾配の凹凸表現を可能にした  
鋳型  
 
蝋型石膏鋳型鋳造法の場合、原型を一旦蝋の原型に置き換えるとこ
ろに本質があり、現代においてはその工程が造形表現と結びついて、
今までにないブロンズ彫刻表現の可能性が展開したのである。真土型
鋳造の場合、石膏等でできた原型に真土を押し付け原型の表面の凹凸
を写し取った雌型を再び組立てて鋳型を製作する。外鋳型を押し付け
るときに完全に細かい溝まで粘土質の真土を入り込ませることは不可
能であるし、例え入り込ませることができたとしても外鋳型を外す段
階で深い溝や逆勾配の突起は高い技術を持ってしても崩れ落ちてしま
う場合が多い。逆勾配の突起の箇所で外鋳型が抜けないと予想される
ところは予め小寄せを作っておくのだが、例えばヘラで引いた線の溝
から押し出された粘土が作る周辺の反り返った土手の部分【図 3－44】
はあまりにも繊細であるため普通小寄せを作ることはしない。従って
外型を外す時点でその部分の突起を崩してしまうことになる。また複
雑に入り組んだ窪みはいくら小寄せを作っても、真土を押し付ける段
階でうまく隙間に入っていかないし、例えうまく入ったとしても小寄
せを外す段階で小寄せに写った凹凸は崩れてしまうのである【図 3－
45】。従って際の部分や窪みの部分はタッチが鈍くなり手で制作した
生の感じが薄れていく。しかし逆に、その生々しさが消されたところ
に真土型鋳造の持ち味の良さが出ているともいえるのである。一方蝋
型石膏鋳型鋳造法の場合、鋳型材が粘土状のものでなく流動性のある
泥状のものである。鋳型材は一度使用した鋳型材を粉砕したルウトと
呼ばれるものと耐火煉瓦に焼石膏を混入しものでありそれを蝋原型に
被せ、石膏が水和反応を起こし硬化することによって鋳型を固まらせ
るのである。鋳型ができたら真土型鋳造の鋳型のように、それを外す
ことなくそのまま固めて焼成し、中の蝋を焼き流して空洞をつくるた
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め、細かいタッチが崩れることはなく、例えばマンズーの作品【図 3
－46】の髪の表現にみられるような箆で引いた生々しい線が鮮明に再
現されのである。一旦原型から鋳型を外すことなく、蝋原型を鋳型材
で覆い尽くして鋳型が完成するということは、どんな複雑な形態でも
鋳型を容易に作ることができるということを示しているのである。従
って蝋型石膏鋳型鋳造法の特質を生かすという側面から造形を考えた
場合、ルチアーノ・ミングッツィの作品【図 3－47】に見られるよう
な複雑な形態の表現や、内部の形と外部の形からなる構造の形態や、
それ以上の多重構造になっているものなどの造作が可能となり、蝋型
鋳造彫刻の表現として広がりを感じさせるのである。また粘土状のも
のを押し付けて表面を写し取る真土型に比べ、泥状のものを表面に塗
っていくのであるから手の指紋や布目のような繊細なタッチまできれ
いに写し取ることができることや、真土型鋳造にみられる鋳型の合わ
せ目の線が出ないことなどから、細部まで目を凝らして鑑賞される小
品の制作には向いていると言っていいだろう。       
 
第 2 項 斑紋状酸化膜の付着した鋳肌  
 
1） 鋳型と青銅（Bronzo ブロンゾ）の成分  
 
ファッツィーニやマンズーなどに代表される、戦後のイタリア彫刻
家が彫刻のフォルムの魅力とともに蝋型ブロンズの素材の魅力を日本
に示したわけだが、その彫刻は鋳型の石膏が表面に残っていたり、酸
化膜が付着するなど、複雑な色合いの肌を持った鋳放しの仕上げのも
のが多かった。きれいに酸洗いし緑青色を呈していたならば当時それ
ほど話題にならなかったのではないかと思われる。近年イタリアでも
昔から受け継がれてきた技法に代わり新しい材料や技法が開発されて
きた。それはコストダウンや作業効率を上げるため利便性を追求した
結果としての改良であった。例えば鋳型材料が石膏型でなくセラミッ
クシェルモールドにすることによって石膏型のように分厚く大きな型
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にしなくても、セラミック材の泥槽とシェル材の中に何回か浸すこと
によって厚みをつけ、わずか数センチの鋳型の厚みで焼成可能になる
のである。鋳型が薄く耐火性に優れているので短時間で焼成できてヒ
ビも入らず精巧に焼きあげることができる。鋳肌に関しては、サンド
ブラスト（註 3－3）等できれいにし緑青仕上げにするなら石膏型でも
セラミック型でもさして違いは無いのである。しかし、セラミックの
付着した鋳肌は日本の彫刻界に衝撃を与えたような石膏型の深い味わ
いを感じることができない。また石膏であるがゆえに出る鋳張や鋳肌
の荒れ、ヒビなど欠点である反面それが蝋型鋳物の魅力ともなってい
るのである。あまり綺麗に鋳造できてしまうセラミック型では物足り
なさを感じ魅力に欠けると筆者は考える。嘗て日本の蝋型鋳造所に作
品を持ち込み、鋳造を依頼したことがあった。酸化膜は斑紋状に残り、
酸化膜に覆われていない部分はきれいな地肌が露出しているような鋳
肌を期待した。しかし出来上がってきたものは、それとは程遠いもの
だった。鋳込み温度が高いと酸化膜が作品の表面全体を覆い、強く表
面に食いつくことは分かっていたので、低い温度で鋳込みを注文した
が同じような鋳肌を得ることはできなかった。何度か鋳造を試すうち
に鋳込み温度の問題だけでなく材料に手掛かりがあるのではないかと
考えるようになった。綺麗な斑紋状の酸化膜をもった作品を作るため、
地金の成分と鋳込み温度、鋳型材料についての面から究明することと
し、まず地金についてはフラミニア鋳造所から鋳造作品の断片を入手
し、分析を行なった。以下はその分析結果である。  
 
分析担当  デグサ・ヒュルスジャパン株式会社  
      茨城県稲敷郡阿見町香澄の里２１  
件名    ブロンズの組織分析  
試料名   青銅  
分析方法  
1）分析装置          
  シーケンシャル形高周波プラズマ分光分析（ I.C.P）  
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2）サンプリング方法      
        試料はダイヤモンドカッターで 3 箇所切断、不純物を除くため研  
磨後測定資料とした。  
3）溶解方法          
塩酸、硝酸液溶解後、濾過し濾液を内標準法で測定  
 
分析結果 組成分析                   表 5  
元素   銅   鉛   錫  亜鉛  けい素  カドミウム  
組 成
（％）  
85.5 5.3 4.0 3.0 0.23 0.06 
  
元素  マンガン   鉄  ニッケル   燐  硫黄  アルミニウム  
組 成
（％）  
0.01  0.07 0.52 0.06 0.52 0.002 
 
分析の結果からフラミニア鋳造所における青銅の主成分（銅、亜鉛、
鉛、錫）の割合は日本の青銅鋳物第  6 種（BC6）（JIS 規格による）
に近いことが分かった。BC6 に比べ亜鉛が少ないのは注湯時に燃えて
少なくなったと考えられ、熔解する前の地金の段階では BC6 の配合に
近かったものと思われる。また、主成分以外にここで注目されるのは
BC6 と比較してニッケルと硫黄の混入が多いことである。硫黄は鋳造
性を損なう物質であり古地金に付着した石膏等の不純物として混じっ
たものと判断し考察の対象とはしなかった。ここでは特にニッケルの
混入を重要なものと仮定し、実際に作品を鋳込んで実験を行いその効
果に付いて検証することとした。  
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2）斑紋状酸化膜の再現  
 
1998 年にフラミニア鋳造所で鋳込んだ作品【図 3－48～52】の鋳肌
は、ニッチ鋳造所で鋳造されたグレコやファッツィーニの作品の鋳放
しの表面（斑紋状酸化膜の付いている状態）と非常に似ている。一方
【図 3－53～56】は筆者が 1992 年頃に鋳込んだ作品で JIS 規格の砲
金 BC6 を使用し約 1100℃で注湯したものであるが、首像の作品【図
3－53、54】は全体に酸化膜が多くつきすぎているのがわかり、全身
像【図 3－55、56】においては注湯温度がやや低く、肉厚のある作品
であり、首像に比べると酸化膜は少ないもののフラミニア鋳造所の斑
紋状についた酸化膜とは異なるものである。フラミニア鋳造所の親方
リッカルドはニッチ鋳造所で叩き上げた職人であることからニッチ鋳
造所の技法がフラミニア鋳造所に受け継がれていることと思われる。
ここでは斑紋状酸化膜を得るためフラミニア鋳造所の地金の成分と鋳
込み温度との関係などを実際に作品鋳造することによって検証するこ
とにした。地金については斑紋状酸化膜を作り出す重要な含有金属を
ニッケルと仮定して、日本の青銅鋳物第 6 種（BC6）に混入すること
とし、フラミニア鋳造所では全体の 0.52％であったがその効果を明確
にするため、1％を混入することとした。従って、今回の熔解する金
属の量は BC6 を 49.5 ㎏、ニッケル 0.5 ㎏で行った。  
鋳造するテストピースとなるものについては、単なる板では実際の
凹凸による斑紋状酸化膜の効果がわからないので首像小品（h20cm）
で行なうこととした。鋳込み温度を 1100℃、1050℃、1000℃の高い
温度、中間、低い温度の 3 段階に分けて鋳造し、斑紋状酸化膜のでき
方を見ることとした。また今まで使用していた BC6 と BC6 にニッケ
ルを混入した地金との違いも比較できるよう同じ蝋の原型を使用し
BC6 の鋳造も 3 段階の温度で行うこととした。従って原型は 6 個用意
した。肉厚が変わると鋳肌の表情に影響が出るので肉厚が同じになる
よう蝋の原型を作った。6 個の蝋原型の重さは 320g から 360g の間で
あった。また湯道、ガス抜き、湯口も同じ場所に同じ大きさで、同じ
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数だけ取り付け 6 個が同じ条件で鋳込めるようにした。鋳型材は日本
の石膏にレンガ粉を使用し、配合の割合はフラミニア鋳造所と同じに
した。実際の注湯では高い温度では計画より 50℃高い 1150℃で鋳湯
した。低い温度の注湯では、湯の状態を判断し、1020℃で注湯した。 
結果は【図 3－57】、【図 3－58】の通りである。図の写真は 6 個と
も同じように鋳型の石膏を大まかに取り去ったところである。まず【図
3－57】は BC6 を注湯したもので左から 1018℃、1050℃、1130℃で
あるが、ほとんど見た目では石膏の残り方は同じようであった。一方
【図 3－58】はニッケルが混入されたもので 3 個とも鋳型は簡単に剥
がれ地金の地肌が現れている所も見える。特に温度の低い左端は半分
以上地肌が現れ石膏の付いた酸化膜が斑紋状に綺麗に現れていること
が分かる。このことからニッケルの混じった地金を使い、低い温度で
注湯したものは、過度の酸化膜が抑えられ、綺麗な斑紋状の酸化膜が
現れることが分かった。  
 
3） 赤レンガ粉（Terra‐rossa テラロッサ）の効用  
 
筆者は鋳型の耐火性を高めるため長年鋳型材にレンガ粉を混ぜて鋳
型作りを行なってきた。レンガ粉は耐火煉瓦を磨り潰したものである。
鋳造の材料を扱っている日本の業者は耐火材としてレンガ粉を扱って
いる場合が多く、従って日本の多くの蝋型鋳造所はルウトと石膏とレ
ンガ粉を混ぜて鋳型材として使用している。しかし、フラミニア鋳造
所では鋳肌用の耐火材としてテラロッサを使用していた。テラロッサ
は赤レンガ粉でありイタリアでは安価に手に入るものである。そこで
テラロッサが斑紋状酸化膜のでき方と関係があるかどうか実験を通し
て考察してみることとした。縦 12cm 横 10cm 厚さ 5mm の蝋の板に
湯口と上がり 1 本を取り付けた単純な構造の蝋原型を 3 個用意し、1
つはテラロッサを混ぜた鋳肌用（ルウト 3：石膏 1：テラロッサ 1）で
鋳型をつくり、2 つ目はレンガ粉を混ぜた鋳肌用（ルウト 3：石膏 1：
レンガ粉 1）で鋳型を作った。残る 1 つはテラロッサもレンガ粉も混
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ぜない鋳肌用（ルウト 4：石膏 1）で鋳型を作った。この鋳型に青銅
BC6 の地金に１％のニッケルを混合した合金を 1100℃で注湯し酸化
膜の出来具合を観察することとした。  
結果は【図 3－59】の通りであり、ルウトと石膏だけの肌用鋳型材
を使用したもの（右端）と、レンガ粉とルウトと石膏の肌用鋳型材を
使用したもの（中央）はあまり変わらないようであったが、テラロッ
サとルウトと石膏の肌用鋳型材を使用したもの（左端）は他の二つと
比較して明らかに酸化膜が少なかった。本来ならば、原型の形状や注
湯温度を変えるなどしたデータを取り揃えるべきところであるが、少
なくとも今回の結果ではテラロッサを混ぜた鋳肌用の方がレンガ粉を
混ぜた鋳肌用のものよりも酸化膜がつきにくいということは実証され
たといえる。  
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第 4 節 造形的な感覚を伴った仕上げ法  
 
 マリノ・マリーニ（Marino Marini 1901～1980 伊）の《踊り子》
【図 3－60】の表面を注意深く観察すると鋳仕上げの後、執拗に鏨で
削ったり叩いたりしている跡が窺える。それはあたかも石彫家が石を
鑿で叩いたり、木彫家が木を鑿で削ったりする直彫りと同じように素
材に向かって作家が自らの意思を込めていくような行為である。石膏
原型をただ単にブロンズの素材に写し換える感覚ではなく、ブロンズ
の素材と対話しながら素材の実感を顕にし、その魅力を引き出そうと
しているように思える。ロダンやブールデルなど近代の彫刻家には見
られなかった手法であり、現代イタリアの彫刻家たちはこのことによ
ってブロンズの素材をより身近に引き寄せたように思われる。  
 フラミニア鋳造所の仕上げはビットリオがおこなっていた。フラミ
ニア鋳造所を創業する以前はウンベルト・マストロヤンニ（Umberto 
Mastroianni  1910～2000 伊）の彫刻の仕上げを担当していたそう
で、仕上げ師としてもかなりキャリアを積んでいた。真土型鋳造所の
仕上げはあくまで原型に忠実なブロンズ作品の制作であり、彫刻家は
鋳造や仕上げの現場に行って鋳型からでてきたブロンズ作品を眺めて
これからどう仕上げるかなどと考えることは無いのである。しかし、
イタリアの鋳造所では彫刻家が常に出入りしていて、仕上げを鋳放し
にするか酸で洗って色をつけるかヒビをどう埋めるか、鋳上がってき
た作品を前にして彫刻家と職人が意見を交わしながら進めていくので
ある。  
ファッツィーニ作の《巫女》（東京藝術大学所蔵）【図 3－61】はフ
ラミニア鋳造所で鋳造されたものである。ファッツィーニとビットリ
オが具体的にどんなやり取りをしたか知り得ないが、作品の表面の仕
上げを見ると実に興味深いことが分かる。日本の真土型鋳造法におい
ては鋳造でできたヒビは失敗であるから熔接で埋め、そこにヒビが在
ったかどうか分からないように修正するのが一般的な仕上げの方法で
ある。《巫女》の場合ヒビに沿ってブロンズの丸棒がいくつか埋め込ま
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れてあるだけで、ヒビの痕跡が認められるし、埋めた棒の形跡もはっ
きりと分かるような仕上げ方をしている【図 3－62】。ヒビもまたブロ
ンズ鋳造の表情であり木で言えば節や洞のようなものと解釈している
のだろう。《ウンガレッティー像》【図 3－63】の木彫肖像においても
ヒビを埋めた木が分かるような仕上げ方をしている。一見稚拙な仕上
げとも見えるがブロンズや木の素材の魅力を観る者は感じ取ることが
できるのであり、そこに素材を生かす彫刻家の卓抜した造形感覚を見
て取ることができるのである。《巫女》は鋳型の石膏を落として軽く酸
洗いをした程度の仕上げであり、粘土や石膏、蝋、ブロンズのそれぞ
れの素材に原型が置き換えられたときに加えられた手の痕跡までも読
み取れる。これらは勿論作家が直接手を入れた部分もあるだろうが、
仕上げ師ビットリオの手によってファッツィーニの意思が込められて
いる部分も多く、職人と彫刻家がまさに共同で仕事を進めていく好例
といえよう。またそのように彫刻家に代わって彫刻家の意思を実現さ
せることのできる職人は芸術的センスを具えた職人（Artigiano）と呼
ばれるのである。彼らは、彫刻家がブロンズの素材を使って何をどう
表現したいのか、素材への取り組み方の本質はどうあるべきかを彫刻
家との交流と実際の仕上げの仕事を通して、よく理解しているものと
思われるのである。  
ジャコモ・マンズーもまた鋳造に拘った彫刻家であった。ローマ近
郊の町アルデア（Ardea）にアトリエを構え、アトリエには鋳造工房
もありマンズーの身内の者が作品の鋳造を担当していた。鋳造所に作
品を発注せずに自分のアトリエ内でブロンズ化を行っていたというこ
とは相当鋳造に拘っていたといってよい。《椅子に座る少女》【図 3－
64～67】の頭部をみると鋳造時にできた鋳張りがそのまま残されてい
たり【図 3－65】、左腿から膝にかけて、おそらく焼成時に鋳型の作品
の肌に面した壁の部分が崩れたのであろうか、ブロンズの鋳肌面にズ
レが生じている【図 3－66】。面を鑢等ですり合わせ面の繋がりを出す
ような修正はせずそのままにしてある。さらに下の方を見ると、足首
から足先にかけての鋳張もそのまま残してある【図 3－67】。マンズー
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の作風は人体の表面が平たんに作られているので、ちょうど鋳張や鋳
型が損壊してできた面のズレが作品にメリハリを与えているように思
える。また、そういった仕上げの方法が、素材の硬さや、制作者の思
い通りにいかない素材の抵抗感などを見る者に感じさせ、作品に重厚
感を付加させているのである。マンズーが仕上げの箇所に遭遇し、そ
の時の感性のひらめきで仕上げていくように筆者には感じられるので
あるが、これは原型制作者自らが行う仕上げであるからこそ可能にな
ることである。  
彫刻家によって、仕上げに指示は出すがほとんど手をださない場合
もあるが、筆者は自ら素材に向かって鑿や鏨を振るい、素材の魅力を
引き出すべく試行錯誤しながら仕上げを行っている。そうして素材に
直接触れることによって思いもしなかった効果が偶然できることもあ
り、このような積重ねが独自の造形表現の確立につながっていくのだ
と考えるのである。1998 年フラミニア鋳造所で作品鋳造をした時、仕
上げ師ビットリオは笄の穴を埋め、湯道を切って均し、時として巣穴
を酸素熔接で埋め基本的な仕上げができた所で、「気の済むまで仕事を
しなさい」と言って作品を筆者に渡してくれた。筆者はそれをしばら
く眺め鑢を入れていくのである。日本で真土型鋳造所に作品を発注し
た時、鋳造所の許可を得て現場で自ら鏨を作品に入れたことがあった。
しかし、彫刻家の仕事は石膏原型までという日本の鋳造業界の認識に
おいては、はなかなか職人に理解されず、イタリアと日本の職人の意
識の違いを実感したことがあった。  
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3－5 
西日暮里にある真土型鋳造所で、所長は菓子満。筆者が調査し
た 1985 年時点では所員 4 名、所員の中にはこの年文化庁在外
研修員としてフラミニア鋳造所に派遣された松下喜秋がいた。  
完成作品（回転体の形態）のシルエットを中心軸に沿って半分
に切った形の規型を木で製作する。その後、箱に鋳物土を詰め
規型の軸を回転させて完成品の半身となる外鋳型を製作する。
この外鋳型を 2 個作り内側の表面をよく焼いておく。更に左右
の外鋳型に鋳物砂を詰め、外鋳型を合わせて中子を作る。そし
て中子の表面を銅の厚み分だけ削って乾燥させる。最後に外鋳
型の中に中子を納め、型持ちで固定して左右の外鋳型を閉じる。
そのようにして鋳型を作る方法であり、古くは銅鐸などがこの
方法で行われていたとされている。  
原型を木・石膏等で作り、原型を半分ずつ、鋳型土を押しあて
外鋳型を作る。外鋳型を合せ、中子を作った後、型持ちで中子
をとめる。鋳型全体をよく焼いて湿気をとり、鋳型が完成する。
現代の美術鋳造において、一般的に真土型鋳造と呼ばれている
ものは、この方法で鋳型が作られている。  
真土式蝋型とも呼ばれ、日本における古代の小金銅仏の多くは
蝋型鋳造で作られていた。蜜蝋で原型を作るが、原型が大きく
なる場合はまず中子を鋳物土で作り、その上に銅の厚み分蜜蝋
を被せモデリングし、湯道を取り付け真土で被い鋳型を作った。 
上真土（あげまね）は、真土を 120 番の篩を通し水の中に入れ
沈殿させ、上水を取り去り泥状になったものを乾燥させたもの
である。水濾し真土とも呼ばれる。  
3－6 鋳物の表面に付いた酸化膜を除去する機械で、キャビネットの
中に砂を噴射するガンが取り付けられている。鋳物作品をキャ
ビネットの中に入れ、砂を当てることによって鋳物の表面を綺
麗にする。  
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図 3－43 
観音菩薩立像  
東京国立博物館  
鋳造鍍金 像高 23.5 ㎝  
飛鳥時代 651 年  
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作品断面  
 
  
  作品断面  
ヘラ  
作品表面  
図 3－44                    
溝から押し出された粘土によって作られる土手  
図 3－45 
込型においては複雑に入り組んだ窪みは  
小寄せをつくってもうまく取ることはで  
きない  
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図 3－46 
ジャコモ・マンズー  
《ミカエル・パークの肖像》  
ブロンズ 1964 年  
27×21×21（ cm）  
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図 3－47 
ルチアーノ・ミングィツィ  
《イルカーネ・フラ・レカンネ》  
ブロンズ  1964 年  
130×135×75（㎝）  
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図 3－48  
筆者作 《メタモルホーシ》  
ブロンズ 1998 年  
58×23×30（ cm）  
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図 3－49 
筆者作 《メーラ》（胸部） 
ブロンズ 1998 年  
54×15×13（ cm）  
図 3－50 
《メーラ》（胴体部）  
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図 3－51 
筆者作  
《目覚め》（上半身） 
ブロンズ 1998 年  
43×25×38（ cm）  
図 3－52 
《目覚め》（全身） 
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図 3－53 
筆者作  
《S の首》（部分）  
ブロンズ 1995 年  
50×20×25（ cm）  
図 3－54 
《S の首》  
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図 3－55 
筆者作  
《誘惑》（部分）  
ブロンズ 1992 年  
163×70×70（ cm）  
 
図 3－5６  
《誘惑》（部分） 
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1018℃  1050℃  1130℃  
図 3－57 
銅合金 BC6 をそれぞれ左から 1018℃、  
1050℃、1130℃で鋳込んだもの  
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1020℃  1050℃  1150℃  
図 3－58 
銅合金 BC6 にニッケルが 1％混じった金属  
鋳込み温度左から 1020℃、1050℃、1150℃  
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図 3－59 
左端  肌用鋳型材（ルウト：石膏：テラロッサ 3：1：1）  
中央  肌用鋳型材（ルウト：石膏：レンガ粉 3：1：1）  
右端  肌用鋳型材（ルウト：石膏  4：1）  
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図 3－60  
マリノ・マリー二 《踊り子》  
ブロンズ 1949 年 174×58×44（㎝）  
 
 
 143 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 3－61 
ペリクレ・ファッチィーニ  
《巫女》  
ブロンズ  
1947 年  
100×70×70（㎝）  
 
 
 
図 3－62《巫女》  腿の部分の皹をブロンズの丸棒で埋めたところ  
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図 3－63 
ペリクレ・ファッチィーニ  
《ウンガレッティ像》  
木 1936 年  
59×55×36（㎝）  
 
 145 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        
図 3－64 
ジャコモ・マンズー  
《椅子に座る少女》  
ブロンズ 1955 年  
113×60×115（㎝） 
図 3－65 
ジャコモ・マンズー  
《椅子に座る少女》  
（部分）
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図 3－66 
ジャコモ・マンズー 《椅子に座る少女》（部分）  
 
図 3－67 
ジャコモ・マンズー 《椅子に座る少女》（部分） 
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第 4 章 蝋型石膏鋳型鋳造法を基にした彫刻表現の新しい展開 
 
 塑造の技法で作った作品は、粘土が乾燥すると収縮し亀裂が入ったり衝撃を
与えると崩壊するものであるから、粘土の素材から耐久性のある別の素材に置
き換えられ作品として成立するものである。手軽で経費も廉価である方法とし
て、今日においては石膏の素材に転換することが最も一般的であるといえる。
ロダンやブールデルをはじめとした近代以降の塑造家達も制作した原型を先ず
石膏に置き換えた後、最終素材としてブロンズにしている。従って、粘土で作
った原型の形態や肉付けがそのまま石膏からブロンズへと素材だけが平行移動
するように変化していくのである。そのような塑造作品のブロンズ化の方法に
おいては、鋳造家の仕事は原型を忠実に再現することが第一義となるのである。
ブロンズ彫刻は鋳型に熔解したブロンズを流し込むことによってできるもので
あるから、ブロンズはどんな形にでも姿を変えることができるといえる。粘土
の肉付けを写し取ることもできれば、繊細な年輪を有する切り株の形にもなり、
ごつごつとした肌を持つ自然石の形にも化けることができるのである。またブ
ロンズは石や木などのように初めから固有の形を有するものではないため、素
材の形を生かした造形表現は考えにくいものとなっていた。つまり、ロダンや
ブールデルなどの近代の彫刻家達に見られるブロンズ鋳造作品や近代日本の荻
原守衛（1879～1910）や朝倉文夫（1883～1964）などの真土型鋳造で鋳た作
品のように塑造原型を忠実にブロンズに置き換えるという方法論の中ではブロ
ンズ素材の個性というものは見えにくいものになっていたといえるのである。
現代のブロンズ鋳造による表現はより多様化し、従来の「素材を置き換える」
ためのブロンズ化ではなく、ブロンズ素材の特質を視野に入れ、表現と密接に
繋がったブロンズ鋳造表現も行われるようになったのである。これはイタリア
式の蝋型鋳造法が日本に伝わったことにより、鋳造が表現手段としてより日本
人に意識されるようになったためと筆者は考える。本章では表現と密接に繋が
ったブロンズ鋳造法を蝋型鋳造による彫刻表現の新しい展開と位置付け、具体
的な例を取り上げ考察していくこととする。 
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第 1 節 原型から雌型を起こし制作する方法の新展開 
 
第 1 項 ロダンに見る型取り技法による彫刻表現 
 
塑造による制作において、粘土原型を恒久的な素材に置き換えるためには石
膏による原型の型取りをしなければならない。作品化するためには避けて通る
ことのできない過程であると同時に、石膏、テラコッタ、ブロンズ等、多種の
素材に換えることもでき、また鋳造のための鋳型を制作することにより複数の
ブロンズ作品を得ることもできる。これは塑造制作における大きな特色である
といえる。木彫や石彫のように素材に墨を入れてデッサンするところから始ま
り、仕上げの最終段階まで一つの素材に向かって行ない、しかも 1 品しか存在
しないという作品の性質とは異なったものである。19 世紀に活躍したオーギュ
スト・ロダンは塑造を中心として制作し近代及び現代の具象彫刻に大きな影響
を与えた彫刻家であることは周知のことである。今日、世界各国にロダンのブ
ロンズ作品は複数存在しているが、ロダン美術館に保管する石膏原型から鋳造
されたものであればどれも本物であるとされている。同じものを何点まで鋳造
するのが適切か国際的な視点で明確な決まりはできていないが、筆者がイタリ
アの鋳造所で職人にこのことについて質問したところ、概ね８点を限度として、
本人のサインの近くに８点鋳造したうちの何番目のものか記すのが一般的であ
るとのことだった。そのように塑造の場合、型取り技法によって得られた作品
が本物として何点か存在することになるのである。更にロダンは自作の石膏原
型を型取りによって複数制作し、それを構成することで新しい作品を生み出す
ことをしている。例えば 1902 年制作した《三つの影》は 1881 年に制作した
《アダム》【図 4－1】を原型とし 3 体複製してそれを構成したものである。更
にそれを元にした《三つの影》の作品を《地獄の門》【図 4－2】の最も高い位
置の中心に据えている。すでに存在する作品を利用して新しい作品を作る方法
はアッサンブラージュの手法と言っていいだろう。20 世紀の表現の手法として
確立しているアッサンブラージュの定義は、日常使われているもので美術品と
はおおよそかけ離れたものを組み合わせ、構成することによってできた作品の
ことを指す。従って、ロダンの行った手法とは正確にいえば異なるものである
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が、ロダンの行ったアッサンブラージュは 20 世紀のアッサンブラージュの先
駆けとなるものだったといえる。また晩年のロダンは、すでに作ってあった作
品から型取り技法により、ある形態を分断したり切り抜いたりした後、そこに
修正を加え、一見極めて異質な者同士を組み合わせた作品を制作している。
1886 年に制作された《私は美しい》【図 4－3】は地獄の門の《落ちる男》と《う
ずくまる女》を組み合わせた群像であり、男の腕は女を抱き上げようとしてい
るために修正されている。アッサンブラージュの作品としては制作年の判明し
ている最初の作例であり、成功した作品として評価されているものである。ロ
ダンは多くの日本の彫刻家たちにも影響を与えている。その影響を受けた彫刻
家の一人である高村光太郎は、晩年、十和田湖に設置した《乙女の像》【図 4
－4】においてロダンの行った《三つの影》の手法を踏襲し作品化している。
裸婦像を 1 体制作しそれをブロンズで２体鋳造した後、向かい合わせて台座の
上に設置し群像として完成させたのである。作品の地山の部分を見ると単体の
地山の形状であることから、石膏の段階で組み合わせ、地山を一体化させると
いった過程を踏んでおらず、ブロンズになってから石の台座の上で直接組み合
わせたと想像できる。 
 このように塑造制作における型取り法は素材転換の技法であると同時に塑造
における表現にも深く関わってきており、近代から現代にかけて塑造表現の幅
を広げてきたといえるだろう。 
 
第 2 項 雌型から制作した蝋原型へのリトッコ(Ritocco)  
 
原型から雌型を取り、ばらばらの状態の雌型の内側に蝋を塗り、一定の厚み
をつけてから雌型を合わせ、その後、蝋を繋ぎ合せて雌型を外すと蝋の原型が
出来上がる。繋ぎ合せた境目には張りができるので、その張りを取って修正し
なければならない。蝋の修正はイタリアの鋳造所では「リトッコ」(Ritocco)と
呼ばれている。また、1981 年発行の山本正道が中心となって執筆した『蝋型鋳
造の技法』の中では「再彫刻」とも呼ばれており、型の合わせ目のずれや張り
を取り払うことが基本的な作業になる。さらにこの仕事を拡大していくと、次
のような作業の段階が考えられる。熱い蝋をぬって、それが冷めれば収縮する
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ので微妙ではあるが作品の表面に「引け」が生ずる。「引け」の激しい場所、そ
うでない場所があり、特に瘠せて見える所は蝋を盛り付け修正していく。手を
入れた所と入れない所で違和感が出てくるので一体感を持たせるために一通り
全体に手を入れて完成させる。このような修正は面に張りを持たせ生き生きと
みせることによって量感を獲得するものであり、造形的な感覚を持って行う活
動であって単なる修正にとどまらない。従って、この過程は制作ともいえるも
のであり、意味合いからすると彫刻家の領域と捉えられる。さらに粘土や石膏
ではできなかった蝋独自の表現もこの時に箆をいれたり、蝋でモデリングした
りすることによってできるのである。クロチェッティーの作品の表面には細か
い板が付いているが、蝋による「リトッコ」の過程で付けられたと考えられる。
おそらく古代の彫刻にみられる鋳損じた部分の修正として、材質が同じブロン
ズで作った板を嵌め込んだ痕を意識したものと考えられる。また《転倒する馬》
【図 4－5】のたて髪や尾の部分は、明らかに蝋原型に蝋板を張り付けて作った
ものである。粘土や石膏原型の段階ではたて髪は完全に作らず最終的に蝋の段
階で完成させることをあらかじめ想定して原型制作を行ったと考えられ、その
ことが蝋型の特質を引き出していると強く感じられるのである。 
 ぺリクレ・ファッツィーニもブロンズ彫刻を多く手がけた彫刻家であった。
ニッチ鋳造所やフラミニア鋳造所に通い自分の作品が蝋に置き換わった時点で
「リトッコ」を行っている。蝋の作品を箆で削ったり、モデリングしたり、表
面を磨いたりすることはもちろんのことであるが、特に注目すべき点は、蝋原
型の手足や胴、あるいは首などを切断しバラバラにした後、再びそれらの部品
を使って原型とは異なった形に組み立て直しているところである。この制作方
法について、実際にローマアカデミアでファッツィーニに師事した山本正道が
師の姿を次のように書き記している。 
 
「・・・・ローマ美術学校ではファッチーニ先生の下で学び、僕はよく先生の
アトリエを訪ねた。夜のアトリエの電灯の下で、先生は小品の裸婦の同じ原型
から蝋で抜いたもので手足がバラバラになった 5、6 体を小さな台の上に並べ、
それらはアルコールランプにかざした鉄箆で手足が付けられ、手足が付けられ、
体が捻られていくと、まるで生命がふきこまれたかのように、幾つもがそれぞ
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れ違ったポーズに組み立てられていく。トーチランプの火になめし皮をさっと
当てては、そのなめし皮で今出来上がったばかりの蝋の裸婦を愛撫するように
こすったり、実に楽しそうに仕事をするのだった。・・・・」 
（註 4－1） 
 
ファッツィーニの小品《踊る裸婦》の連作はその題名からして一つの原型か
ら作られたバリエーションであることがわかる。《踊る裸婦 A》【図 4－6】と《踊
る裸婦 B》【図 4－7】を比較してみると上半身は、ほぼ同じような動きをして
いるが《踊る裸婦 A》は右足に重心をかけつま先立ちし、左足は後ろに投げ出
している。《踊る裸婦 B》は左足を前に出し、右足は後ろに引き両足とも地面に
つけている。下半身は全く異なった動きをしていることから《踊る裸婦 A》と
《踊る裸婦 B》は別作品のような印象を受ける。また、《髪を直す裸婦》【図 4
－9】も下半身が《踊る裸婦 C》【図 4－8】と同じポーズであることからバリエ
ーションの一つであることが分かり、《踊る裸婦 C》とは腕の動きが異なってお
りやはり別作品の印象を受ける。このように腕、脚、胴を切り離し再構成する
ことで新しいバリエーションを生んでいくのだが、像全体の構成の中で、うま
く部分を収めている所にファッツィーニの類まれな造形感覚が見て取れる。ま
た《爽風 A》【図 4－10】と《爽風 B》【図 4－11】では人体の基本構造はほと
んど変わらないものの、体にまとわりつく布の形を変えて、全く異なったバリ
エーションの作品に仕上げている。 
一つの原型から複数の蝋原型を作り、それらを解体し、再構成しながら複数
のバリエーションを生み出し、それら一つ一つをオリジナル作品としている所
に彼の独特の制作スタイルがある。またその制作スタイルが独創的なフォルム
を生み出すことにも繋がっているのである。真土型鋳造のような込型の鋳型で
は同じものを複数作ることはできるが、このように鋳造工程の途中で原型に手
を入れることは不可能であり、蝋型鋳造の大きな特徴といえる。これは 1950
年代以降の日本における鋳造彫刻表現の新しい展開をなすものであるともいえ、
また鋳造の原型となる塑造の表現にも大きな影響を与えたと考えられる。 
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第 2 節 蝋で直接制作していく方法 
 
第 1 項 蝋手捻りによる制作 
 
木内克は 1948 年の『第２回新樹会展』でテラコッタの「ひねり」の作品を
発表している。木内が「ひねり」と呼んだものは型抜きをせずに直接手で制作
した粘土を、そのまま焼いて作品化したものである。これにより制作したもの
は小品で一品制作になるが、人間の中に存在する生命感を瞬時につかみ取り表
現する、いわば即興的な制作が可能となるのである。また、この「ひねり」の
制作法は細部の仕上げに捉われることなく作者の造形感覚をより直截に伝える
ことができるのである。木内克は自分の求めている芸術を万葉仮名のような「草
書」の芸術といっていたことからも、手捻りの制作は彼の芸術を最も端的に表
現できる方法であったと思われる。実際、手捻りの制作は生涯続けられた。日
本式の込型鋳造法で入り組んだ複雑な形態を鋳型でとると寄せの数が多くなり
鋳上がったブロンズには寄せの筋がたくさん入ってしまう。しかし蝋型鋳造で
あれば「ひねり」の作品に直接湯道をつけ耐火石膏で丸ごと被ってしまうので
蝋の原型そのものをブロンズに置き換えることができる。そのため木内克は手
捻りの作品をテラコッタばかりでなく抵抗なくブロンズの素材にもくり広げる
ことができたと推測できる。1971 年木内はローマに渡り 2 カ月という短い期
間で 51 点もの手捻りの作品を制作している【図 4－12】。手捻りのサイズはせ
いぜい 10cm から 20cm 程度の高さの像であり手のひらの上に乗せ自由に角度
をかえてみたり、手を入れたりできる。常温では形をとどめているが、熱を加
えれば軟らかくなり自由に形を動かせるなど自在に表現できるのが蝋の手捻り
の特長である。小品は細部にも鑑賞の目がいくものであるが、蝋型鋳造の場合、
蝋と石膏の鋳型の特質によって指紋や細かい箆の痕、複雑な形状までも克明に
写し取ることができるので手捻り小品に向いているといっていいだろう。日本
では真土型鋳造が主流を占めていた 1950 年代以前は手捻りのブロンズ彫刻は
ほとんど見られなかったので、これは現代の新しい展開といってよいだろう。
それまでブロンズ彫刻は原形から複数の作品を得ることができるというのが一
般的な認識であったが、手捻りで制作した蝋原型は鋳型で被い焼成した段階で
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焼失してしまうので、一品のみしか存在しないことになり、これもブロンズ彫
刻に新しい認識をもたらしたことになるだろう。戦後日本に紹介された現代イ
タリア具象彫刻家であるペリクレ・ファッツィーニやマリノ・マリーニなども
手捻りの小品を多く制作している。【図 4－13】はジャコモ・マンズーが蝋板を
手で捻って制作した小品である。込型で複数制作される作品に比べ、蝋をモデ
リングした作家の手のぬくもりや、箆で蝋板を切った痕跡が生々しく伝わって
くる。蝋による手捻り作品は蝋型鋳造の魅力を日本の彫刻界に十分に伝えたと
いってよいと考えられる。 
 
第 2 項 蝋板を集積して制作する方法 
 
手捻りで作った蝋原型は無垢のブロンズに置き換わるのであるが、ブロンズ
の体積が大きくなればなるほど鋳造は難しくなってくる。体積が大きくなれば
鋳込み時に膨張したブロンズが，常温に戻るときに収縮の度合が大きくなり巣
の原因となるからである。また全体的に収縮するので肌の写りも鈍いものにな
るのである。鋳込みを成功させるためにはブロンズになる部分の肉厚を一定に
保ち，その厚みも 3mm 以上で、1cm を超えない程度に保つのが適当とされてい
る。そのため大型の作品を鋳造するときには中子を作る必要がでてくるのであ
る。直接蝋で制作し中子を有した作品にする方法の一つとして蝋板作りが考え
られる。一定の厚みを持った蝋板で作品の内側が空間になるように制作を進め
ていくのである。直接蝋を捻って無垢の小品を作る制作方法の次の段階として
一般的に行われる方法であるといってよい。等寸の頭像の大きさ程度のもので
あれば蝋板を箆であぶりながら蝋板同士を接合し、作品化するのは技術上あま
り困難となるところはないであろう。 
蝋板の特性を生かした作例として鳥山豊（1950～）の《風喰いⅤ》【図 4－11】
を挙げることができる。この作品は鳥山が小畠工房に籍を置いていた 1982年に
制作したもので大小さまざまな蝋板を箆で繋ぎ合せながら作った作品である。
完成作品の肉厚は最少で 7mm、重ね合わさって厚くなった部分で 15mmとなって
いる。鋳込みやすさを考えるなら肉厚は均一な状態がいいのであるが、制作し
ていく上ではやはり鋳込みの技術的なことよりも形態が優先されていくもので、
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作品の中に肉の厚い部分と薄い部分ができてくるのは仕方のないことなのかも
しれない。首の部分はレリーフ的な表現を取っているが、顔や頭部は丸彫りの
表現がなされている。顔面の部分は細部のディテールまで作り込んであるが頭
はほとんど量として作っておらず、わずかな髪の毛でそれと暗示されている。
その髪の毛の表現は棒状に細く切って繋ぎ合せ蝋板の制作の途中の行程を見せ
ているかのようであり蝋板の特質がよく表現された造形となっている。作品の
表面は熔解ブロンズの鋳込み温度が高かったのであろうか、酸化膜が多くつき
地金の表面がほとんど見えない状態である。髪の部分まで確実に湯を回すため
には湯の温度を高くし流れやすくするという選択をしなければならなかったの
であろう。 
真土型のような込型の方法で鋳型を作ると複雑な形態は雌型で取ることはで
きないが、蝋で直接原型を作っていく場合はどんな複雑な形でも鋳型を作るの
が可能になってくる。向井良吉（1913～）の《蟻の城Ⅱ》【図 4－16】はそんな
蝋型鋳造の特色を最大限に生かした作品であるといえる。弦田平八郎は 1989
年の向井良吉の個展のカタログに寄せた「向井良吉の彫刻―その人と芸術―」
の文章の中で次のように述べ薄い蝋板と細い蝋棒を構成した作品《蟻の城》を
評価している。 
 
「・・・・・従来にない複雑な形態表現を可能にし、現代感覚を鋭く繊細に
盛り込んだ現代人の心理的表現をいっそう強固にしたものであることがあげら
れる。・・・・・・」（註 4－2） 
 
この複雑な原型の隅々まで金属をゆき渡すためには熔解金属の流動性を考え
なければならない。ブロンズの場合温度を高くすることや流動性を良くする金
属を添加することで解決を図ることが考えられるが、向井の場合、亜鉛を主体
とした ZAS金属という低温で熔解し、尚且つ流動性に富んだ金属を使用するこ
とで対応している。低温であるので酸化膜もつきにくく複雑な形態の仕上げも
やり易くなっている。色は銀色でブロンズのような重厚さはないものの、それ
がかえって現代的な軽やかさを醸し出している。このように向井の《蟻の城》
シリーズの形態には ZAS 金属がうまく合っていたのだと思う。ZAS 金属を使用
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し、自ら製作した鋳型の中に、自らの手で鋳込み，試行錯誤を繰り返しながら
制作したからこそ、掴み取ることができた作者独自の技法であった。《蟻の城》
のシリーズは、その技法なくては生み出すことができなかった作品なのである。
向井の抽象形態は虚の空間を積極的に取り込み複雑で有機的な形に内的生命感
の表現を行い、それまでにない新たな抽象表現を見せたのである。1962年の「第
31回ベネチアビエンナーレ」では、日本代表として《蟻の城》シリーズを 7点
ならべ賞候補となり世界に注目されることとなった。戦後 17年にして世界の彫
刻のトップレベルで競うことができるところまで日本の彫刻が進展したという
評価を得たわけである。このことは、とりもなおさず従来の鋳造方法による表
現に止まらず、向井が独自に極めていった鋳造表現が世界から認められたこと
を示していると考えられる。 
現代においては，蝋板を組み立てて制作する方法を発展させ等身大の人体を
組み合わせて大型の作品を制作する作家も存在する。ロバート・クック（Robert 
Cook 1921～ 米）はアメリカを活動の拠点とした作家であったが彼の鋳造はイ
タリアのニッチ鋳造所でも行われていた。西欧の彫刻家は国境を越えて制作の
場を求めていくことも少なくない。北イタリアのピエトラサンタという町では
カッラーラから切り出してきた大理石を加工する工房が立ち並んでいる。そこ
に世界各国から多くの彫刻家が訪れ作品の制作を行っている。原型を工房に持
ち込み大理石を彫る職人の手によってその原型を，等倍あるいは 2倍 3倍の大
きさの大理石作品に置き換えられるのである。またブロンズの工房も多く存在
し 1998 年に筆者がこの町を訪れた時にはフェルナンド・ボテロ（Ferunando 
Botero  1932～ コロンビア）の作品がテスコーニ鋳造所でブロンズにされてい
るところを視察することができた。チェルビエッティ・フランコの大理石工房
でもやはり彼の作品が制作されているところであった。またフランスの彫刻家
セザール（Cesar Baldaccini 1921～ 仏）の作品も職人の手によって大理石に
素材転換されていた。このように欧米の彫刻家は、自分のアトリエにとどまら
ず制作環境の良い場所を求め移動することが多いのである。1978 年、ロバー
ト・クックの作品《アチーブメント》【図 4－17】はニッチ鋳造所で制作された
が、原型を持ち込み、鋳造を行うといった一般的な方法ではなく、鋳造所の中
で蝋原型が制作されている。この作品は粘土や石膏で原型を作るといった方法
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ではなく蝋で直接原型を作っていくものであるから工場内で原型が制作できれ
ばアトリエから運搬中、ゆがみや崩壊の心配がなく、完成した蝋原型はその場
で湯道が付けられ鋳型材で埋没することができるので好都合なのである。第 2
章の第 2節でも既に述べているが、日本の真土型鋳造所と異なり鋳造所内は作
家に開かれた場所であり、鋳造所内の一隅を原型制作の場所として使用するこ
とができるためこのような大作を直接蝋で作ることが可能になっている。ロバ
ート・クックの場合、蝋の自重による歪みの対策として竹を細く裂いてそれを
芯材とした板蝋を組み立てていく方法を取っている【図 4－18】。かなり蝋の性
質に精通しないとできない方法であるが、制作場所をニッチ鋳造所の中に求め
たことで絶えず職人の協力が得られることとなり、それは手作業の協力のみな
らず、制作に関する技術的なアドバイスも得ることができたことがこのような
大作の制作を可能にした要因であると考えられる。《アチーブメント》は等身の
人体 3体とそれを乗せる支持体から成る巨大な彫刻である。蝋で作られた人体
を支持体の上に、すべて組み立てることは強度的に不可能なので、完成の姿を
想像しながら蝋原型をいくつかのパーツに分けて制作し、部分で鋳造した後、
作家が立ち合いながら組み立てていくのである【図 4－19】。従ってブロンズの
パーツが組み立てられた時点で初めて全体像が現れるのである。この制作の方
法は、制作者が蝋原型からブロンズの熔接による組み立てや仕上げまで関わっ
ていくからこそ実現可能になることなのである。造形の特徴は鳥山豊や向井良
吉とも共通するところであるが量感のある彫刻を作り、量の内部の空間を露に
見せ内部の空間と外部の空間がブロンズの板を貫通し繋がる造形をしている
【図 4－20】。鋳造の技法的見地から考えると、外型と中子を繋げているので本
来中子と外型を一定の距離に保つための型持ちや笄がなくても済むようになっ
ており、鋳型作りがやり易くなっていると言っていいであろう。 
蝋を直接モデリングすることによって制作する方法は小品の手捻りという印
象が強いが、板作りにより中子を作っていくことでスケールをさらに大きくす
ることもでき、蝋に補強の心材を入れたり、外側から補強材で支えることによ
って等身大のものまでも技術的に可能にしている【図 4－18】。蝋の直作りは粘
土のような量塊の表現とは異なった蝋直作り独特の形態を生むことも鳥山豊や
向井良吉、ロバート・クックの作品が示している。蝋直作りによる制作は、近
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代以降、原型制作の主な手法として行われてきた粘土や石膏による量塊を主と
した表現とは明らかに異なるもので、現代の鋳造表現に示唆を与え、それ自体
が更に展開する可能性を秘めていると考えられる。 
 
第 3節 蝋以外の材料を用いた焼失原型 
 
蝋型鋳造と真土型鋳造をブロンズによる美術鋳造の主要な技法として論じて
きたが、アルミニウム材によるフルモード法についてここで取り上げ蝋以外の
材料を用いた原型制作について考察していく上での手掛かりとしたい。この方
法は発泡スチロールを原型とし、湯道を同材料で取り付け、鋳型材（ガス砂）
で被った鋳型を作り、それにアルミニウムを熔解して流し込むという方法であ
る。熔解した約 700℃のアルミニウムは発泡スチロールを溶かしながら鋳型内
部全体に回っていく。蝋型の場合焼成して脱蝋しなければならないが、その工
程が省略されることになり時間の短縮と作業の労力の削減に有効である。また、
アルミニウムの融点はブロンズに比べると格段に低く容易に鋳造ができるとい
える。発泡スチロールは熱に弱いため、アルミニウムを直接流すことにより発
泡スチロールが溶け、アルミニウムは隅々まで行き渡り発泡スチロールと置き
換わる。この方法を用いて制作したのが向井良吉の《勝利者の椅子》【図 4－21】
である。作品の表面を注意深く観察してみると発泡スチロール独特のボツボツ
としたマチエールが見える。そして表面に付いている突起物を見て気が付くこ
とだが、これはワレモノや果物などを入れる箱の内部の緩衝材として使用され
ている発泡スチロールであると思われる。工業製品として作られた既成の物を
作品に変換させる手法を作り出したのはマルセル・デュシャンであったが、こ
の手法を鋳造彫刻の表現に向井は上手に取り込んだといえるだろう。焼失する
材料として技法的な意味での活用と表現という側面から、すでに日常に存在す
る形態を利用したのである。 
この方法でアルミ素材をブロンズ素材に置き換えてうまくいくことはないの
であるが発泡スチロールを原型として蝋型鋳造の行程に従って鋳型を焼成し、
発泡スチロールを焼き尽くしてしまい、その空隙の中にブロンズを注湯するこ
とができる。このように蝋以外の物を原型として使用できるものを探してみる
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といろいろなものが考えられる。上野良隆（1956～）が 1992 年に新制作展に
出品した作品【図 4－22】には麻布が使用されていた。人体と鳥を組み合わせ
た作品で、鳥の頭や胴体は明らかに麻布を材料として成形したことが分かるよ
うな表現をとっており、制作時、麻布の形をそのまま留めておくために蝋を熱
して液状にしたものを麻布に浸透させたものと考えられる。人体の部分は磨き
仕上げを行っているので、蝋を原型としたか、麻布を原型としたかは不明であ
るが、髪や人体の下に敷かれた布らしきものは明らかに麻布を原型としている
ことが分かる。特に鳥や髪、敷物は意図的に多くの皺を作り麻布の特質がよく
表現されている【図 4－23】。また 1996 年の作品【図 4－24】【図 4－25】の表
面にはレースを張ったと思われるテクスチャーが存在していた。頭の内部は空
になっており鳥の頭がい骨表現に蝋の素材がうまく利用されていたように思え
る。【図 4－26】は 1986年に二紀展で二紀賞を受賞した藤沢伸介の作品である。
段ボール紙を主な材料とし焼失する原型を制作している。段ボール紙の表面の
紙をはがし、中にある波打った紙を露わにし、特質をより鮮明に見せその雰囲
気を残しながらブロンズに素材転換している。しっかりとした量で作品を組み
立てるのではなく段ボールの軽く脆い感じを残しながら人体が構成されている。
頭部は平面的でマスクのような表現になっており胸部、腹部は段ボール紙を積
み重ねたようにつくられ、段ボール紙を直に構成したからこそ表現できた面白
さがあり、この形を型抜きで取るのは不可能である。 
彫刻家が原型を制作し、鋳造家が原型に基づき鋳造を行うといった方法をと
る場合、粘土で制作した原型あるいは石膏で制作した原型を忠実に再現するよ
う蝋に置き換えるのである。ロダンの作品にみられるように、ブロンズはあく
まで粘土の質感が感じられるようになっており、蝋そのものの特質は表面に表
れてくることはない。しかし、作家が手捻りや板作りで蝋を直作りする場合、
蝋の材質感はブロンズに克明に表れることとなる。更に布や紙を原型制作の材
料として選択した作家は、布や紙があらかじめ固有の形を有しているため制作
していくうえでその形に制約を受け、可塑性に優れている粘土や蝋に比べ自由
に成形するのが不可能になってくる。従って、布や紙の形の性質をそのまま残
し、制作することとなり素材の特徴をむしろよく表わしていると思われる。最
後に蝋以外の焼失材料として植物を使用した作例を挙げて考察する。先に述べ
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た蝋や紙や布がそれぞれの材料の特質を残しながらもその形を変えて、具体的
な形態に組み立てられていくことに対して、植物を使用する場合はそのものの
形やマチエールを生かしながら作品の一部として加えることによって、ある種
の美しさや驚きといったものを見る者に与える効果を狙うものが多いように考
えられる。ルチアーノ・ミングッツィの作品《ダフネ》【図 4－25】はギリシア
神話に登場する女神であり神話の中の一場面において、まさにその体が木に変
身しようとしていく様態を表現した作品であることは容易に想像できる。手や
足の部分から変身は始まっているがそれを胴体の部分の様に可塑性を持つ材料
で、作者の手で作るのではなく、木の枝の持つそのものの美しさを利用したも
のである。鋳型に包んで焼成すると燃え尽き空洞を形成するような植物でなけ
れば成立しない表現である。木の形には一切手を加えずある種、既製品的な扱
いで作品の一部を構成している点、広い意味でアッサンブラージュの手法と考
えられる。現代における蝋型鋳造の表現はこのように、蝋以外の焼失する材料
まで範疇を広げ、工業製品として作られた人工物の形や、人間の手では作るこ
とのできない自然の形態を作品に取り込むまでになった。蝋型鋳造は蝋を原型
とするものを本来は意味するものであるかも知れないが、蝋以外の焼失する材
料を使用した表現への広がりは、彫刻家が蝋を元として発想したものであり蝋
型鋳造法として認められるべきものであり、現代の鋳造表現を展望して重要な
位置を占めていくものと考えられる。 
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註 
4－1 『蝋型鋳造の技法』 山本正道他 美術出版社 1981 年 
p. 13 から引用 
4－2 向井良吉展 展覧会カタログ 三重県立美術館他発行 1989 年 
p.97 から引用 
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図 4－1                 
オーギュスト・ロダン            
《アダム》                                      
ブロンズ 1880 年           
194×105×74（㎝） 
図 4－2 
オーギュスト・ロダン 
《地獄の門》          
ブロンズ 1880－90 年頃 
620×390×100（㎝） 
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図 4－3  
オーギュスト・ロダン 
《私は美しい》  
ブロンズ 1882 年 
75×40×30（㎝） 
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図 4－4   
高村光太郎 
《乙女の像》 
ブロンズ 1953 年 
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図 4－5  
べナンツォ・クロチェッティ 
《転倒する馬》  
ブロンズ 1975 年 
96×95×57（㎝） 
 
 166 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 4－6 ペリクレ・ファッツィーニ  
《踊る裸婦 A》 ブロンズ 1972 年 
図 4－7 ペリクレ・ファッツィーニ 
《踊る裸婦 B》 ブロンズ 1972 年  
図 4－8 ペリクレ・ファッツィーニ  
《踊る裸婦 C》 ブロンズ 1972 年 
図 4－9 ペリクレ・ファッツィーニ                       
《髪を直す裸婦》 ブロンズ 1972 年 
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図 4－10                
ペリクレ・ファッツィーニ         
《爽風 A》 
ブロンズ 1973 年      
115×40×35（㎝） 
図４－11    
ペリクレ・ファッツィーニ 
《爽風 B》 
ブロンズ 1973 年 
115×40×35（㎝） 
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図 4－12 
木内克 
《裸婦》 
ブロンズ 1971 年 
20×10×5（㎝） 
図 4－13   
ジャコモ・マンズー 
《二人の俳優》 銀 1968 年 19×19（㎝） 
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図 4―14 
鳥山豊 
《風喰いⅤ》（正面） 
ブロンズ 1982 年 
 
図 4－15 
鳥山豊 
《風喰いⅤ》（背面） 
ブロンズ 1982 年 
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図 4－16 
向井良吉 
《蟻の城Ⅱ》 
ZAS 金属 1960 年 
130×24×40（㎝） 
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図 4－17 
ロバート・クック 
《アチーブメント》 
ブロンズ 1978 年 
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図 4－18 
ロバート・クック 
《アチーブメント》 
蝋制作 
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図 4－19 
ロバート・クック 
《アチーブメント》 
ブロンズの組み立て作業 
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図 4－20   
ロバート・クック 
《アチーブメント》  
蝋原型 頭部 
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図 4－21 
向井良吉 
《勝利者の椅子》  
アルミニウム 1964 年 
95×57×60（㎝） 
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図 4－22 
上野良隆  
《月夜の森》 
ブロンズ 1992 年 
 
図 4－23 
上野良隆 《月夜の森》（部分）   
ブロンズ 1992 年  
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図 4－24 上野良隆 《過ぎゆく月とうまれたての月》    
ブロンズ 1996 年 
図 4－25 上野良隆 《過ぎゆく月とうまれたての月》（部分）   
ブロンズ 1996 年    
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図 4－26 
藤沢伸介 
《デュバイン》 
ブロンズ 1986 年 
56×120×192（㎝） 
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図 4－27  
ルチアーノ・ミングッツィ  
《ダフネ》 
ブロンズ 1981～84 年 
181×66×180（㎝） 
 
 
 180 
 
 
 
 
 
 
 
第 5 章  自己の制作を通した蝋型鋳造彫刻表現の可能性に
ついての一考察  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
第 1 節  型取りで得た蝋原型の解体と再構成による彫刻表現  
第 1 項  制作意図  
第 2 項  制作の実際  
第 2 節  無垢の蝋原型直作りによる彫刻表現  
第 1 項  制作意図  
第 2 項  制作の実際  
第 3 節  中子を有した蝋原型直作りによる彫刻表現  
第 1 項  制作意図  
   第 2 項  制作の実際  
第 4 節  まとめ  
 181 
第 5 章  自己の制作を通した蝋型鋳造彫刻表現の可能性に  
ついての一考察  
 
 第 3 章でイタリア蝋型美術鋳造の特質を考察したが、ここでもう
一度振り返り整理すると、その特質の重要なものとして２点挙げる
ことができる。まず 1 点は、彫刻家が原型制作から鋳造まで行うこ
とが可能であること。そして彫刻家が鋳造工程に関与することで、
原型を忠実にブロンズに置き換えるといった方法に加え、原型は鋳
造過程で刻々と変化させていくことが可能となったことである。特
に蝋原型やブロンズの仕上げの段階で各々の素材の特質を生かした
表現ができるのである。第 2 点として、材料・技法面からの特質を
考察したとき、蝋原型に直接手を入れて作ることと、石膏で鋳型を
作ることによって複雑な形態をブロンズ化でき、またイタリア美術
鋳物固有の鋳肌を得ることができることである。この２点を踏まえ
ることによって蝋型の特質を生かし、また、第４章で考察した現代
の彫刻家達が試みた様々な鋳造彫刻の造形表現から示唆を受けたこ
とによって、蝋型鋳造による個性的な表現を実際の制作を通して追
究し、考察するのが本章の目的である。  
 彫刻家が鋳造の技術や労力、時間を乗り越えることができれば、
鋳造に精通した彫刻家はブロンズの特質をよく引き出し、独自の表
現に向かうことができるという仮説のもとに実制作を通した彫刻表
現の可能性を追求することとし、特に多くの複雑な工程を踏むこと
なく、省略できる工程は省略し、極力蝋原型や、鋳造したブロンズ
作品に向き合う時間を確保する方向で鋳造工程を考えることを方針
とした。  
第 1 節では型取りで得た蝋原型の解体と再構成による表現につい
て、実際の制作を通して考察する。第 2 節では蝋の素材を生かした
表現をより明確なものとするため、心棒に直接蝋をモデリングし、
原型を作っていく無垢の蝋直作り法について考察することとする。
第 3 節では無垢の蝋原型制作の大きさの限界を踏まえ蝋直作りの方
法で中子を有する蝋原型の制作について考察することとする。  
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第 1 節  型取りで得た蝋原型の解体と再構成  
による彫刻表現  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 5－ 1 筆者作  《進化の系譜》  
    ブロンズ、真鍮、象牙  2008 年  
    150×300×300（㎝）  
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第 1 項  制作意図  
 
既存の自作の雌型を元にして、蝋原型を作りそれを解体し再構成
することによって、既存の自作とはまったく異なった作品を生み出
すことを狙いとした。ファッツィーニが行った、一つの原型から複
数の蝋原型を作り解体し組立てた制作の方法はあくまで一つの原型
からのバリエーションとしか筆者の眼には受け止められなかった。
従って、原型のポーズの変化した形であり、同じ原型から複数のブ
ロンズ作品を作ることの延長上にあるといってもよいものである。
筆者の今回行う方法は、既存の原型が意図するものとは全く異なる
別の作品を作ることである。既存の原型はあくまで新しい作品を作
るための材料であるという意識である。蝋原型の段階で自由に形を
変えることのできる特性を生かして既存の原型の形態を変え、また
塑造制作の特徴でもある雌型を取ることによって複数の同一形態が
できることも利用し、複数の像を組み合わせ彫刻の空間をつくりあ
げる試みをした。本作品は、従来の雌型から蝋原型を得て蝋直付す
る方法、つまり原型のバリエーションの域でしか捉えられていなか
った鋳造彫刻表現には見られない独自性があると考えている。  
現代の人間像のイメージの一面を、無個性化した集団として捉え
たとき、コピーされた人体像が何体も並ぶ映像が頭の中に浮かんだ。
それが制作の動機であった。どんな人の形を並べるか考えたとき自
己を投影させるようにして作った作品《梟を抱く少年》【図 5－ 2】
の少年の体を利用し制作することを思いついた。 5 体で１組の作品
であり中心となる一体は、少年像の体を頭、足、腕、胴で切り刻み
解体した部分を、メカニカルなイメージに変形させ再び組み立てた。
三次元空間の中に存在感をもたせ、機械のイメージを持つ人体であ
る反面、血の通った現代人の人間像としてのリアリティーをもたせ
ることを狙った。同一の型から作られた複数の少年の体は影のよう
な存在とするため、丸彫りの表現でなくレリーフ的な表現とし、像
としては自立するようにした。レリーフの少年は実体が希薄で見る
者に危うい存在を感じ取らせるようメカニカルな像の表面仕上げに
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対し、酸化膜のついた素朴で柔らかい仕上げにした。レリーフ状の
人体は、鑢で表面を磨いたメカニカルな人体の後ろに配し一体一体
が異なる時空間に存在しているように見せることも狙ったものであ
る。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 5－ 2 筆者作  《梟を抱く少年》  
ブロンズ  2006 年  
     150×60×90（㎝）  
     今回の制作の元となった作品  
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第 2 項  制作の実際  
 
1）  蝋原型制作―1 
 
元になる原型から今回制作する像の必要な部分だけ蝋原型にした。
したがって梟は手から切り離した。【図 5－ 3～ 6】  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
              
図 5－ 3 図 5－ 4 
図 5－ 5 図 5－ 6 
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2）  蝋原型制作－2 
 
元の蝋原型の上半身から頭部を切り離し【図 5－ 7】、下半身は脚
部を切り離した。そこで胸部と腰部を接合し蝋直付け制作によりメ
カニカルな印象を胴部に与えていく【図 5－ 8】。切り離した頭部の
背面も切り取り【 5－ 9、 10】、ブロンズに鋳造した後にボルトで接
合し工業製品的なイメージを形態に与えることとした。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               
 
 
 
 
 
 
 
 
               
 
図 5－ 7 
図 5－ 8 
図 5－ 9 図 5－ 10 
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3）  蝋原型制作－3 
 
原型では、曲がった腕  
であるが、肘の部分で切  
り、真っ直ぐに伸ばした  
状態で蝋直付し形態を変  
更した【図 5－ 12】。  
鋳造後、肩で組み立てる  
ことができるよう接合部  
分を成形した【図 5－ 11】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 5－ 11 
図 5－ 12 
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4）蝋原型制作―4 
 
足の部分も機械的なイメー  
ジの形態にするため、蝋直付  
けで制作していく【図 5－ 13】。  
胴部と脚部もそれぞれ鋳造  
した後に組み立てるため、蝋  
の状態でうまく形が繋がるか  
どうか、蝋が変形しないよう  
注意しながら何度も組み立て  
て形態を確認した【図 5－ 14】。  
 
                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               
図 5－ 13 
図 5－ 14 
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5）  蝋原型制作―5 
 
頭部と胴部はボルトで留めて接合  
するため、切り口がうまく嵌るよう  
に溝を作る【図 5－ 15】。ブロンズに  
なった後、溝にドリルで穴をあけ螺  
子をタップで作り、ボルトで締める  
こととした【図 5－ 16】。  
象牙で作った眼球が入るよう目の  
部分に穴を穿ち眼球を合わせながら  
成形した。  
 
 
 
                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 
図 5－ 15 
図 5－ 16 
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6）  蝋原型制作―6 
 
胴部の形が出来上がってきたところで、中間部の辺りを段差をつ
けて切り取り、ボルトで接合できるように切り口を成形した【図 5
－ 17】。蝋がゆがまないよう、今回は裏打ち用蝋におけるパラフィ
ン蝋の配合比を多くしたことや、体の部分ごとに制作を進め、制作
過程の要所要所で組み立て【図 5－ 18、19】、形の繋がりを確認した
後はすぐにばらすようにしたので、特に心棒などを入れなくても、
形の歪みに関する問題はなかった。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 5－ 18 
図 5－ 19 
図 5－ 17 
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7）  仕上げ  
 
丸彫りの少年像は各部分で鋳造した後、表面を一層削り落すよう
なつもりで鑢をかけた【図 5－ 20】。鑢を入れることで物理的には、
量を削ぐことになるのだが、視覚的には面の張りを得ることができ、
量感は増すことになる。この工程は制作者のみが携わることができ、
たとえ鋳造を鋳造所に任せたとしても、仕上げ職人に任すことはで
きない。丸彫りの少年像は各部分別々に鋳造しブロンズになった後
で、ボルトで組み立てた【 5－ 21、22】。象牙で作った眼球は後頭部
から入れ、瞼の内側に接着した。レリーフの少年像は熔接で繋いで
組み立てた【図 5－ 23】。  
メカニカルに仕上げた丸彫りの少年像の現実感に対し、丸彫り像
の影のような存在として、あるいは過ぎ去った時間の中に浮びあが
ってくる影のような存在であるレリーフの少年群は、虚無的な存在
で表現したかった。従って、鑢で仕上げた表面の肌と対極をなす酸
化膜を落とさない素朴な仕上げとした【図 5－ 20】。  
 
 
 
 
 
 
                   
 
 
                   
 
                     
 
 
  
図 5－ 20 
 
図 5－ 23 
図 5－ 21 図 5－ 22 
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8）制作の結果と考察  
 
本節では石膏原型から型取りし、蝋原型にしたものを解体、再構
成し、新しい作品を生み出すことを制作の意図とし、実践したこと
について述べた。蝋原型の解体・再構成という制作の過程で、石膏
原型本来の形や表面のタッチが消え失せるほど手を入れ、更にブロ
ンズに置き換わった後も表面に感性の赴くままに鑢や鏨を入れ素材
の特質を顕在化させることに努めた。その結果蝋型鋳造の特質を生
かした独特な表現ができたと実感している。  
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第 2 節  無垢の蝋原型直作りによる表現  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
 
 
図 5－ 24 筆者作  《佇立》  
ブロンズ  2008 年  
80×16×12（㎝）  
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第 1 項  制作意図  
  
この節では第 1 節で述べた、原型を粘土や石膏で作った後、それ
らから得た雌型によって蝋原型を作る間接的な蝋原型制作方法では
なく、心棒に直接蝋をモデリングして原型を制作していく方法につ
いて実践的に追究し、特に蝋そのものの素材感を生かした表現につ
いて考察することとした。直接蝋を造形していくことは、蝋の素材
感を引き出していくことができることや、造形していく上で蝋の持
つ性質によって制作に制約を受けることもあり、自由自在になるよ
りもそのことが蝋の特質をかえって鮮明に打ち出すのではないかと
いうことも推測された。蝋の塊に熱を加え可塑性を与えたうえで指
や箆で造形していく方法は「手捻り」と呼ばれ一般的に行われてい
る方法で、現代イタリアの具象彫刻家マンズーやファッツィーニ達
によって数多く手がけられている。直接蝋で制作した彫刻は型取り
することはなく湯道をつけて鋳型にしてしまうことが一般的である
ため、唯一の蝋原型を鋳造の過程で焼失させることとなり、ブロン
ズ作品は一点のみしか得ることができないのである。込型鋳造のブ
ロンズが、原型の表面に鋳物土を押しあてて形態を写し取る方法の
ため鋳肌の再現が鈍いものとなってしまうのに対して、蝋の手捻り
で作ったものは手の痕跡を鮮明に写し取ることができ、さらに石膏
鋳型の繊細な再現性により原型制作者の意思が生き生きと伝わって
くるブロンズであるといっていいだろう。蝋の手捻り作品は中が空
洞でない、いわゆる無垢の状態で制作されているため、大きな作品
は鋳造が難しく、高さ 20 ㎝程度までのものが一般的である。厚み
のある作品の鋳造の場合、熔解したブロンズが鋳型の中に流れた後、
冷えて収縮する際、肉が厚い部分は収縮の度合いが大きく表面が荒
れたり鋳巣などができたりしてしまうのである。従って大作の場合
は中を空洞にし、ブロンズの厚みを一定にする工夫がしてある。今
までの常識では無垢の作品は小品程度のものしかできないというこ
とになっているが、本項では「捻る」感覚ではなく、しっかりとし
た造形感覚を持って制作し、ある程度のスケールがある蝋直付け作
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品を作ることを課題として設定し、実験的に制作を行った。今回の
制作では高さ 80 ㎝程度の立像で実践することとした。  
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第 2 項  制作の実際   
 
1）  心棒制作―1 
 
蝋をモデリングするための心棒は鉄筋を熔接して制作した【図 5
－ 25】。心棒は最終的にブロンズの中に埋まることになる。そのため
野外に設置した場合は心棒の錆びがブロンズ表面に浮き出てくとい
った問題があるが、本作品は室内展示を想定したものであるので鉄
素材の心棒でも問題はないと判断した。脱蝋した後、鋳型内部の蝋
原型の占めていた部分が空洞になるため、その中で鉄の心棒が動い
たり、崩れたりしないように確実に熔接で接合しておかなければな
らない。従って蝋のモデリングを始めた後は簡単に心棒の動きを変
更することはできないため基本的な像の構成は心棒の段階で決定す
ることとした【図 5－ 26】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
図 5－ 26  
図 5－ 25  
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2）  心棒の制作― 2 
 
鉄筋で像の軸となる部分を組み立てた後、銅線を鉄筋に巻きつけ
人体の各部分の形態をイメージできるぐらいに荒く量を作っていく  
【図 5－ 27～ 30】。このことにより蝋の肉の厚い部分と肉の薄い部分
が緩和された。蝋がブロンズに置きかわり冷えて固まる時に、引け
や、鋳肌の荒れ、鋳巣など、肉が厚いほど問題が起き易いので、そ
れを防止することが狙いであった。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                 
図 5－ 27  図 5－ 28  
図 5－ 29  図 5－ 30  
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3）  蝋によるモデリング 
 
蝋によるモデリングの素材としては蜜蝋が扱いやすい。中子を入
れることを想定した蝋原型の場合 3 ㎜前後の肉厚になるので、原型
の自重や、室内の温度による形の歪みなどを考慮し、パラフィン蝋
の割合が全体の 2 分の 1 占めることとなる。本制作方法であると心
棒がしっかりと固定した状態であるので、蝋の変形による像の歪み
はあまり気にすることはなく、むしろモデリングのしやすさを優先
させて蝋の調合を考えた。従って、可塑性に富む蜜蝋とマイクロワ
ックスを同量配合したものを使用し粘り気のないパラフィンは使用
しなかった。銅線を巻いた心棒は量が荒付けされた状態であるので、
その上にモデリングする蝋の厚みは大幅には異ならないようにして
いく【図 5－ 31】。更にその上から直接蝋を指で付けたり、箆で押し
たり削ったりしながら粘土や石膏では得られない蝋独自の質感が伝
わるようモデリングを行った【図 5－ 32～ 34】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
           
図 5－ 31  図 5－ 32  
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図 5－ 33 
 
図 5－ 34  
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4）  湯道、上がり等の取り付け 
 
中子を有した作品の場合、作品の下部の方から静かに湯が満たさ
れるように湯道を取り付けていく、従って、堰は作品の表面に対し
て上向きで付けるものである。湯を静かに入れることはガスの発生
を防ぎ鋳巣の原因をなくすことに繋がる。しかし本作品はかなり大
きなブロンズの無垢の作品なので冷えていく時のブロンズの収縮の
対策を最優先させなければならない。湯口から直接作品に湯を入れ、
作品の周囲に取り付けられた管を上がりとした。堰は作品表面に対
して下向きとし、堰と上がりの結合の部分には蝋の塊を取り付けた。
これはいわゆる押し湯の役割をし、作品のブロンズが冷えて収縮す
る時に押し湯からブロンズが供給されて巣になるのを防ぐことを狙
いとした【図 5－ 35、 36】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
            
 
図 5－ 35  図 5－ 36  
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5）  鋳型材で埋没する 
 
普段行っている中子を有した作品と異なり、作品の大きさ対して
ブロンズの量が多く入るため、鋳型には熔解ブロンズの圧力がかな
りかかると予測された。そのため鉄のアングルで枠を作ることと、
鋳型の前後左右の面を金網で補強することで、鋳型が決壊すること
を防ぐようにした【図 5－ 37、 38】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
             
 
 
 
 
 
図 5－ 37  図 5－ 38  
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6）  鋳込みの結果と考察 
 
鋳込みの結果、湯は概ね全体に満たされ、形態を得ることはでき
た。しかし危惧していたブロンズの引けは対策を立てても防ぐこと
はできなかった。特に首の部分の欠損は著しく【図 5－ 39】、胸と頭
部の塊が収縮する時に両方から引かれたせいで鋳巣になってしまっ
たと推測できた。更にそれよりも気になるのは全体的に収縮してい
るためタッチがかなり鈍くなっていることであった。またそのせい
か酸化膜のつき方もイメージしていた斑紋状のものとかけ離れてお
り無垢のブロンズ鋳造の難しさを感じた【図 5－ 40～ 42】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 5－ 39 
図 5－ 40 
図 5－ 41 図 5－ 42 
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 第 3 節  中子を有した蝋原型直作りによる彫刻表現  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      
 
 
 
図 5－ 43 筆者作  《スカーフの女》  
ブロンズ  2008 年  
160×50×50（㎝）  
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第 1 項  制作意図  
 
第 2 節では蝋の直作りによって蝋の特質を生かした制作を考察し
た。心棒に直接蝋をモデリングしていく方法を取り、原型を粘土で
作り型取りによって蝋原型を得るよりも、より直接的に蝋の質感を
表現することができた。しかし、無垢の中品程度の大きさになると
思った以上に鋳造は技術的に難しく鋳肌の再現に大きな課題を残し
た。蝋の塊が大きかったため注湯後、冷めて収縮する際、全身に渡
って収縮し鋳肌の写りが鈍くなっていた。これを改善するためには
中子を蝋原型の中に作ることが考えられるが、蝋の直作りの方法を
生かしながら制作過程のどの時期にどのような方法で入れるかが本
制作の課題となった。日本では飛鳥時代に金銅仏が多く作られてい
るが蝋型鋳造で作られたものは、中子をまず鋳型材で制作し、おお
よその形態を制作した後、その上に蝋をかぶせて細部をモデリング
していく方法が採られていた。これが日本の真土式蠟型鋳造法であ
り、現代のイタリア式蝋型美術鋳造では見られない方法である。本
制作では日本の真土式蠟型鋳造法をヒントとして中子を有した蝋直
付けを行うこととした。しかし、この方法で本制作を行うとすると、
等身大の中子を鋳型材で直付けしながら作っていくことになるが、
思うような形に成形するのが難しいことと、時間をかけて直付け制
作していくうちに中心から中子の鋳型材が乾燥し始めて後から付け
た分が付きにくくなること等危惧された。そこで、本作品はまず塑
造制作に優れている材料である粘土で、心棒に肉付けしていく段階
から 8 割程度完成させた粘土原型を制作した後、雌型を取ることと
した。そして、そこから蝋原型を得て、その蝋原型の内側に鋳型材
を入れて中子を作り、その後残りの 2 割程度の制作、つまり細部の
制作や仕上げをその蝋原型の上から蝋直付けでモデリングし完成さ
せることとした。大まかな形態は粘土原型で制作し細部は蝋直付け
で行う、つまり雌型取りにより蝋原型を得る方法と直付けで蝋原型
を得る方法を併用させた形で行うこととした。この方法においても
蝋におけるモデリングを全体に行うので、均一な厚みになることは
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望むのが難しい。鋳造家の立場としては鋳込みを成功させることが
優先されるわけであるから、肉厚は 5mm 前後で一定にさせたいと
ころである。しかし蝋の材質感や特性を生かしながら表現すること
が彫刻家としての立場としては最優先されるものである。従って完
璧な鋳造と引き換えに、多少鋳造に難点があったとしても彫刻造形
上の興味が勝ってしかるべきであると考えた。作品のテーマは女性
の着衣像で、立像の量の構成と衣服の皺の表現を造形的に突き詰め
ていくこととした。特に衣服の皺は抽象化し、逆勾配の皺や彫の深
い皺の表現をとり、込型の鋳造ではできないような形態にしていく
ことを狙った。  
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第 2 項  制作の実際  
 
1）  粘土原型制作  
 
原型制作は可塑性に富んだ粘土が扱いやすいので、おおよその形
態を粘土で作り【図 5－ 44～ 47】、蝋原型になってから更に細部のモ
デリングや仕上げまでを蝋による直付け法で行うこととした。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
               
図 5－ 44 図 5－ 45 
図 5－ 46 図 5－ 47 
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2）  蝋原型及び中子制作  
 
粘土原型から 4 つの部分に分けて雌型を取りその雌型から蝋原型
を得た【図 5－ 48】。まず一番下の足の部分に鉄筋を入れ鋳型材を流
し込み、中子を作った【図 5－ 49】。その上に腰、胸、頭の各部分を
積み重ねた場合、一番下の部分が二本の足で支えている形態で、あ
まり重量をかけられないため、腰、胸、頭各部分の中子の中身は空
洞にし積み重ねて接続することとした【図 5－ 50】。下から順に積み
上げていき【図 5－ 51】、接続部分は木材で補強し蝋直付けによる制
作時に倒壊しないようにした【図 5－ 52、53】。接続部分の面が合う
ように蝋で修正する。こうして組み立てた蝋原型の図解が【図 5－
54】である。鋳型はまた 4 部分に分割し、別々に鋳造した。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図 5－ 48 図 5－ 49 
図 5－ 50 
図 5－ 51 
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頭部  
腰部  
脚部  
胸部  
補強木材  
中子  
補強鉄筋  
図 5－ 52 
図 5－ 54 
 
図 5－ 53 
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3）  蝋直付け制作  
 
蜜蝋に松煙等の染料を入れて色をつけ蝋の直付けを行った。蝋を
盛り、箆で削りながら面に緊張感を与えていった。スカーフや衣服
の襞を実際よりも深くし、逆勾配の溝で表現したり、髪の表現にお
いても入り組んだ複雑な谷を作ったり、板蝋を使ってモデリングし
たりしながら込型の鋳造法ではできない蝋型独特の表現を行ったも
のである【図 5－ 55～ 58】。  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
             
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              
 
 
図 5－ 55 図 5－ 56 
図 5－ 57 
 
図 5－ 58 
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4）  鋳込みの結果と考察  
  
鋳込みは概ね成功した。銅合金 BC6 に 1％のニッケルを混合し鋳
込み温度 1050℃の条件は第 2 節の無垢直付作品と同じであったが、
正確な鋳肌の再現と斑紋状の酸化膜を得ることができたのは全体に
５㎜程度の肉の厚みにした効果と考えられる。仕上げは斑紋状酸化
膜の効果を作品の表現に生かす方向で行った。大作の場合蝋原型に
補強がないと形は歪んでしまうので、中子で補強し、なお且つ中子
を空洞にし軽量化することで、部分に分けずに全体を繋いで蝋の制
作に臨めたことが制作をやりやすくした。また美しい鋳肌【図５－
59～ 62】が得られたことと、全体に蝋の制作の痕跡が残り蝋の特質
が表現できたことも含めて本作品は一定の成果があったと自己評価
した。粘土は蝋に比べ望む形態が容易に得られることから、原型制
作の第 1 段階で粘土を使用したことは本作品の狙いではあったが、
蝋原型制作を造形的な見地から考えると反って作品を弱くしてしま
う要因になってしまったのではないかという反省もあり今後の課題
が残った。  
 
 
 
 
 
       
 
                
 
 
  
 
 
     
図 5－ 59 図 5－ 60 
図 5－ 61 図 5－ 62 
 211 
第 4 節  まとめ  
 
イタリア蝋型美術鋳造法の特徴は、原型を忠実にブロンズに再現
することではなく、原型制作者が鋳造工程に踏み込み蝋原型制作や
ブロンズ仕上げ等の過程で手を入れることによって作品を変化させ
ていくことである。従ってその特徴を踏まえ、本章ではイタリア蝋
型美術鋳造の表現の特質を自己の制作を通して追究した。  
第１項で報告した作品は、既に存在する作品の雌型から蝋原型を
得て、それに制作の手を加えることによって全く別の作品を生み出
す制作の方法を行った。高さ 150 ㎝の少年の大きさのものであるが
蝋原型の補強はなかったものの、蝋の量を付けたりとったりしなが
ら形態を変えるだけでなく、曲った腕を伸ばすことや、胴と手足を
切断し嵌め込み式の形態にするなど構造的に変えてしまうこと迄で
きることが分かり、蝋原型の段階での造形の可能性というものを大
いに感じた。丸彫りの少年像は体を幾つかの部分に分けて、ブロン
ズに鋳造された後にビス留めでつないでいく方法をとった。これは
メカニカルな人体の表現を狙ったことであり、鏡面に近い表面の仕
上げも当初からの意図であった。しかし対照的に、レリーフ状の少
年の仕上げは、当初鋳放しの仕上げにすることは考えていなかった。
鋳上がった作品を仕上げていく途中で思いついたことであり、その
時々の造形における感性の閃きに従って行ったものである。このよ
うなことは彫刻家が鋳造工程に深くかかわっているからこそ可能に
なることであり蝋型鋳造の特質といえる。原型をそのままブロンズ
に変えるのではなく蝋直付けによって造形し、更にブロンズになっ
てから仕上げをどうするか考えていくことによって、作品に個性を
与えていくことができたと自己評価した。  
第 2 項の作品では心棒制作の後、直接蝋をモデリングしていくこ
とで蝋の持つ造形的特質を生かした表現を試みた。高さ 20 ㎝程度
以上のものは中子を入れるのが一般的である。しかし、蝋を直接モ
デリングしていく作品の魅力も捨てがたく、本作品は高さ 80 ㎝を
有する無垢蝋の作品であるが実験的に鋳造を行ってみることとした。
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無垢作品に対する鋳造の配慮はしたが思った以上に鋳造は難しく、
首に大きな巣ができ、体は全体に収縮し、作品表面の再現性が鈍く
なっていた。そこで第 3 項では等身大に及ぶ着衣の女性立像を蝋直
付で作るという計画を立て、第 2 項の結果を踏まえ、中子を有した
鋳型を作ることとした。中子を鋳型材でモデリングし、その上にブ
ロンズの厚み分蝋でモデリングし、原型を作る日本古来の真土式蠟
型鋳造に着想を得て、雌型による蝋原型を得る方法も併用する形で、
中子を有した等身大着衣立像の蝋原型を制作した。第 5 章の 3 点の
制作は一貫して蝋の直付による制作に拘り、石膏や粘土によらない
蝋独自の質感を持つ蝋原型の制作を試みた。それが蝋型鋳造の特質
を生かした表現につながると考えたからである。また鋳造後彫刻家
が直接手をいれ、彫刻家の感性で仕上げていくことで、更に蝋型ブ
ロンズ固有の表現に迫っていくことができると考えられるのである。 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 213 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
              結び  
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結び  
 
イタリア式蝋型鋳造法がいつ頃日本に導入されたかという点に関し
ての先行研究はほとんどない。本論文では、導入の先駆けとなった時
期を 1965 年、鈴木信一が欧米視察から帰ってきてイタリア蝋型美術
鋳造の報告会を行った頃と結論づけた。これは 1950 年代のイタリア
現代彫刻が日本に紹介されたときにその彫刻造形と共にイタリア式蝋
型鋳造が注目され、鋳造家菓子満が従来の日本で行われている真土型
鋳造ではできない複雑な形や独特の鋳肌の雰囲気など驚きと疑問を持
ったという回想や、イタリア式蝋型鋳造法というものが当時の日本で
はまだ知られていなかったため、東京芸術大学鋳金科教授の鈴木信一
が欧州に視察に出かけ蝋型鋳造法に関する資料を集めてくるといった
状況を根拠としている。しかし日本に西洋彫刻が移入された明治期に、
工部美術学校の教授ヴィンチェンツォ・ラグーザが三田の小山町の官
舎のそばにアトリエを持ちそこに鋳造場をこしらえていたことや、大
熊氏廣がそこで鋳造技法のことを学んだということを中村傳三郎が
『明治の彫塑』の中で論じていることから、イタリア人ラグーザがイ
タリア式蝋型鋳造を紹介したことも考えられる。しかし、そこで行わ
れていた鋳造法はどのようなものだったか、未だ調査の途中にある。
また、ヴィンチェンツォ・ラグーザ伝『大理石の彫刻家』の中で《ア
メリカにおける奴隷の自由》という作品を制作しミラノに熔解炉を築
き、自らも鋳造に関わったという記述があり、ラグーザはイタリア式
の鋳造法を知っていたものと考えられる。従って、この時期に紹介さ
れた可能性もわずかには残されているが、確かな論拠がなく想像の域
を出ない。今後ラグーザの研究が進んで、この時期のブロンズ鋳造に
関する事実が明らかになっていくことが望まれるところである。しか
し、明治期に例えイタリア式の蝋型鋳造が紹介されたとしても、その
後 1950 年代にイタリア現代彫刻が国内に入ってくるまで日本ではイ
タリア蝋型美術鋳造は見られることがなく、本格的な導入はやはり
1950 年代以降とするのが妥当であると考えられる。導入の経緯につい
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ては、他に先行研究がなく、わずかな関連文献や聴き取り調査などに
よって行ったため、まだまだ調査漏れしているところや、考察が不十
分なところもあると思われる。しかし、一応の導入の流れを構築でき
たことは本研究の一つの成果であると考えられる。  
本格的な技術の導入は、鋳造家たちが文化庁の在外研修制度によっ
て日本にもたらしたことは第 1 章第 3 節で述べたが、それらの鋳造家
の多くがニッチ鋳造所で研修を行っていたことや 1960～70 年代にか
けてイタリアに留学していた彫刻家達がやはりニッチ鋳造所でブロン
ズ化を行っていたこと、さらにはファッツィーニやグレコ等イタリア
の巨匠たちもニッチ鋳造所で行っており、日本に伝わった蝋型鋳造法
のスタンダードはニッチ鋳造所の技法であったことが本研究を通して
分かってきた。研究を進めている段階では既にニッチ鋳造所は閉鎖さ
れていたが、1997 年から翌年にかけてニッチ鋳造所の技法を受け継い
だフラミニア鋳造所で調査をする機会に恵まれた。そこでの調査によ
って 1950 年代に日本に衝撃を与えた蝋型鋳造の本質を探ろうと試み
た。蝋型鋳造の最も大きな特質である酸化膜のついた鋳肌について究
明することとし、フラミニア鋳造所のブロンズを日本に持ち帰り科学
的な見地から分析を行った。その結果、日本のブロンズ（BC6）に比
べニッケルの混入量が多かったことに注目し、ブロンズ（BC6）に１％
のニッケルを加え鋳込み温度を低くすることによって、ニッチ鋳造所
で鋳た斑紋状酸化膜のついた鋳肌を再現することができた。これはフ
ラミニア鋳造所の調査の大きな成果であった。酸化膜とはブロンズ表
面に鋳込み時の高温で焼きついた鋳型材の膜のことを指すものである。
ニッチ鋳造所やフラミニア鋳造所の特徴的な斑にできた酸化膜を指す
言葉がないので、本論文では斑紋状酸化膜という造語を作り使用した。 
第 3 章で真土型鋳造法との比較によってイタリア美術鋳造の特質を
考察した結果、重要なものとして２点挙げることができた。まず 1 点
は彫刻家が原型制作から鋳造まで行うことが可能であること。そして
彫刻家が鋳造工程に関与することで、原型を忠実にブロンズに置き換
えるといった方法から、原型は鋳造過程で変化させていくことが可能
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となったのである。特に蝋原型やブロンズの仕上げの段階で各々の素
材の特質を生かした表現ができるのである。第 2 点として、材料・技
法面からの特質を考察したとき、蝋原型に直接手を入れて作ることと、
石膏鋳型によって複雑な形態をブロンズ化でき、またイタリア美術鋳
物固有の鋳肌を得ることができることである。この２点を踏まえるこ
とによって蝋型の特質を生かした表現が可能となると考えた。今まで
蝋型鋳造の魅力を漫然と受け入れていたが、何が重要な特質か整理が
できたことで、制作の指針が得られたことは大きな成果であった。  
第 4 章では蝋型石膏鋳型鋳造法で新しい表現を展開している作家を
挙げて考察した。イタリア現代彫刻が紹介され始めた時期に、日本で
は鋳造の工程に踏み込んで制作している作家は少なかった。そのよう
な状況で向井良吉は 1958 年に、既に蝋直付の作品《発掘した言葉Ⅰ》
を発表し、その後 1959 年からは、ZAS 金属を使用した《蟻の城》シ
リーズを制作している。その造形には蝋型鋳造ならではの形態が表現
されており蝋型鋳造の特質を生かした表現を行った先駆的な作家とし
て存在は大きいと感じた。 向井同様、蝋型鋳造で独自な表現を目指し、
イタリア式の蝋型鋳造に影響を受けた作家として、小畠広志、山本正
道、山崎猛等が挙げられ、また強い存在感を放っている。この 3 人の
作家については、今回の論文では考察の対象とはしなかったが、別に
機会を設け是非論じたいと考えている。本論では、主に蝋原型あるい
は蝋の代用となるものを使用し原型を直作りする制作法が蝋型鋳造の
特質を引き出すと仮定したため、そのような方法論で制作している現
代の作家、鳥山豊、向井良吉、ロバート・クック、上野良隆、藤沢伸
介等の作品を挙げて考察することとなった。また、蝋型鋳造の特質を
生かしたもう一つの造形表現の可能性として、雌型から複数の蝋原型
を得て蝋直付によって解体、再構成する方法が考えられ、ロダンのア
ッサンブラージュやファッツィーニの制作から示唆を受けた。結果的
には第 4 章の考察が第 5 章で論述する自作の制作に大きな影響を与え
ることとなった。  
第 5 章は、今まで考察してきた蝋型鋳造の特質を踏まえ、鋳造彫刻
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における魅力ある表現について自己の制作を通して実証しようとした
作品の制作報告となるものである。「型取りで得た蝋原型の解体と再構
成による彫刻表現」、「無垢の蝋原型直作りによる表現」、「中子を有し
た蝋原型直作りによる彫刻表現」という課題のもとに独創的な制作方
法を行ったが、作例が少ないので検証が十分及んでいないことは認め
ざるを得ない。従って、今後さらに特質を踏まえた新しい表現の可能
性を目指し作品の制作を積み重ね、論の説得力を増していくことを今
後の課題としたい。  
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あとがき  
 
本論文が完成に至るまでには、大変多くの方々の御教示及び御協力
を賜りました。  
蝋型鋳造との出会いは、1972 年にイタリア留学から帰国された故山
崎猛元茨城大学教授の授業を学生時代に受講することによってもたら
されました。当時まだ日本におけるイタリア式蝋型美術鋳造の研究は
始まったばかりであり、彫刻家と鋳造家が一丸となって取り組み熱気
がありました。そんな中、1973 年に東京国立近代美術館で開催された
日本で初の大規模なジャコモ・マンズーの展覧会を見て、蝋型ブロン
ズの素晴らしさに感動したことは、彫刻の道に進むことを決めた切っ
掛けとなるものでした。1981 年、筑波大学で本格的に彫刻を学ぶこと
になり、伊藤釣筑波大学名誉教授、神戸武志筑波大学名誉教授、故上
野弘道千葉大学元教授、田代勝筑波大学名誉教授の各先生より、彫刻
の本質と、生涯彫刻を続けていく姿勢を学びました。また蝋型鋳造の
研究の起点となったのも筑波大学の彫塑教室であり、自身で鋳造した
等身大の修了制作がまさに現在の自作の原点とも言えるものでした。
その後、山本正道先生、故小畠広志先生、向井良吉先生との出会いに
よって、益々蝋型ブロンズに対する興味が深まると同時に、その奥深
さに、一生の仕事としてのやりがいを感じていきました。  
筑波大学赴任以来、人間総合科学研究科教授柴田良貴先生には、蝋
型鋳造の研究を長年にわたり支えていただきました。また今回の研究
のまとめについても、先生からしばしば促され励まされました。論文
をまとめる段においては齊藤泰嘉筑波大学人間総合科学研究科教授か
ら研究全般にわたる助言と励ましを頂きました。同じく守屋正彦筑波
大学人間総合科学研究科教授からは明治以降の彫刻史について御教示
いただき、且つ論文の構成についてのご助言を頂きました。更に田園
調布学園大学講師中原篤徳先生には彫刻の専門分野において多くのご
助言を頂きました。諸先生には心から感謝し、御礼申し上げる次第で
す。  
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1997 年～1998 年にかけての 1 年間文部省在外研究員として、ロー
マを拠点とし、各地の美術館、鋳造所、アカデミア等でイタリア式蝋
型鋳造に関する資料を収集したことは研究を大きく前進させるもので
した。特にフラミニア鋳造所においてはマンノッキ・リッカルド氏を
はじめとして所員の方々から技法について多くのことを学ばせて頂き
ました。また真土型鋳造の技法の修得と資料の収集には、菓子満氏は
じめ鋳造所所員の方々に忙しい仕事の合間を縫って御協力頂きました。
そして、新しい制作の試みは常に筑波大学の工房で、実際の制作の中
から生み出されていきましたが、その制作において鋳型作りや鋳込み、
また資料の整理等、常に身近に学生並びに大学院生がいて支援を受け
ました。従って本論文は長年にわたる鋳造関係の資料収集とそれに基
づいた研究の成果をまとめたものであり、故に各種データの分析や考
察が実感を伴っており説得力を持つものになったと思っております。  
最後になりましたが、ニッチ鋳造所に関した貴重な資料を快く提供
していただきました日本美術鋳造家協会会長石井正氏をはじめとして、
鋳造彫刻関係の各種資料を提供していただいた彫刻家上野良隆氏、鳥
山豊氏、藤沢伸介氏。またイタリアでの資料収集で御協力頂いた彫刻
家小寺真知子氏、クロチェッティー美術館茜ヶ久保徹郎氏には厚く御
礼申し上げる次第です。  
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